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(57) Abstract 

Disclosed is a method of manufacturing an airbag 
hollow body, and hollow body manufactured by the method. 
The airbag hollow body is manufactured from a blank taken 
from a continuous strip of material, in particular synthetic- 
fibre textile fabric. The shape of the blank is chosen so 
that, provided the locations of the blanks in the strip of 
material are selected with care, no or only very little waste 
is left In Variant 7 of the method, triangular blanks (10) 
are cut out of a strip of single-layer material (22) from 
iritermeshed locations.Tbere is therefore no waste. Each 
triangle is then folded in a particular way and the edges of 
the blank joined, in particular sewn, together. In Variant 2, 
both triangles (103) and additional pieces (109) designed to 
be attached to the triangles are cut from two different strips 
of single-layer material, in each case from intermeshed 
locations, producing very little waste, and then folded and 
sewn together. In Variant 3, trapeziums (142) are cut from 
intermeshed locations in a strip of two-layer material (140). 
Bom of the sloping sides (148) and the shorter (146) of the 

two parallel sides of the trapeziums are held together by woven strips (146w, 148w, 154w). The long side is left open. The result is a 
cup-shaped airbag (158). Additional pieces (150, 152, 164) may be sewn on. The individual edges (kc, kd, etc.) along the open side are 
then sewn together. From trapeziums (180a, 180b) with relatively steeply angled sides and additional rectangular pieces (196, 197) cut 
from a second strip of material, an approximately shoe-shaped airbag can be formed, the additional pieces (196, 197) being used to attach 
the airbag round the gas generator. In Variant 4, a rectangular cushion is formed from a strip of two-layer material, the corners of the 
rectangle being rounded (230). Extending from the rounded comers towards the centre of the rectangle are cut-outs (232) used to give the 
cushion its shape. The two layers of material are pulled apart from each other, and the edges on both sides of each cut-out are sewn to 
each other, as are the edges of the cut-outs in the other layer. In Variant 5. approximately square blanks (302, 329) are cut out of a strip 
of single-layer material. The airbag hoUow body is produced by folding and sewing. In the vicinity of the gas-generator mouth (321), the 
airbag hollow body is strengthened by sewing on material or by using a stronger weave. 




(57) Zusammenfkssung 



Verfahren zur Herstellung tines AJitag-Hohlk&ipers, sowie danacb hcrgcstcUte Hohlkorper. Dcr Aixbag-HohlkOrper soil aus einem 
Zuschnitt hcrgestcllt werderu der aus einer Bahn gewormen win!, die insbesondere aus Textilmaterial aus Kunstfasem besteht Die Form 
des Zuschnitts wild so gewflhlt, dass bei gtastiger Anordmmg iimerhalb der Bahn enrweder Oberbaupc kein Verschnitt (Abfall) ensteht oder 
nur eine geruigfDgige Menge. Nach Variant* I werden aus einer einlagigen Materialbahn (22) Zuschnitte (10) in Form von Dreiecken 
herausgeschnitten, die in der Bahn gegeneinander veischachtelt untergebracht sind. Es entsteht also kein Verschnitt Jedes Dreieck wird in 
einer bestimmten Weise gefaitet, und es werden Kanten des Zuschnitts miteinander verbunden, tnsb. vemflht Nach Variants 2 wenfen aus 
zwei verschiedenen einlagigen Materialbahnen einerseits Dreiecke (103), andererseits AnsatzstQcke (109) fur die Dreiecke, in beiden Fallen 
gegeneinander verachachteh, angeordnet und bei sehr wenig Verschnitt herausgetrennt, zusammengeraltet und zusammengenfiht. Nach 
Variante 3 werden aus einer zweilagigen Materialbahn (140) gegeneinander verschachtelt angeordnete Trapeze (142) herausgeschnitten. 
Beide Schenkel (148) und die kurze Seite (146) der Trapeze werden dutch gewebte Streifen (146w, I48w, 154w) gebildet. Die lange Seite 
ist offen. Es ergibt sich ein kelchformiger Hofalkorper (158). Es kormen noch AnsatzstQcke (150, 152, 164) angebracht werden. Schliesslich 
werden einzetne Kanten (kc, kd usw.) der offenen Seite miteinander vemflht Aus Trapezen (180a, 180b) mit relativ steilen Scbenkeln 
und aus einer zwciten Bahn gewonnenen rechtecJrigen Ansatzstflcken (196, 197) wird ein etwa schuhformiger Hohlkorper (179) gebildet, 
wobci die AnsatzstQcke (196, 197) zum Umgreifen eines Casgenerators dienett Nach Variante 4 wird aus einer zweilagigen Bahn ein 
viereckiges Kissen gebildet dessen Ecken dutch Rundungen (230) ersetzt sind. Von den Rundungen aus werden fonngebende Ausschnitte 
(232) gebildet die gegen die Mitte des Vierecks weisen. Die beiden Bahnen werden daim auseinandergezogert und es werden Kanten 
beiderseits jedes formgebenden Ausschnitts (232) der einen Bahn miteinander vemflht ebenso die Kanten der formgebenden Ausschnitte 
der anderen Bahn. Nach Variante 5 werden aus einer einlagigen Bahn etwa quadratische Zuschnitte (302, 329) herausgetrennt Durch 
Falten und Nflhen ergibt sich der Airbag-Hohlkorper. In der Umgebung des Generatormundes (321) wird noch eine Materialverstflrkung 
durch Aufnfihen oder verstflrktes Weben erzeugt 
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VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES 
AIRBAG- HOHLKORPERS 

Die Erfindung bezicht sich auf Verfabren zur Herstcllung cincs Airbag- Hohlkdrpcrs 
sowie auch auf nach diesen Verfabren hergestellte Airbag- Hohlkdrper. 

Aus der Schrift WO 94/18 033 (Berger 103) ist es bereits bekannt, aus einer Bahn aus 
textilcm Material oder Kunststoff- Folic ein Materialstuck, einen "Zuschnitt" herauszu- 
schneiden und die Rander des Zuschnitts dann miteinandcr zu verbinden. Unter "verbin- 
den" ist in erster Linie ein Nahvorgang zu verstehen, sofcrn es sich um Textilmaterial 
haridelt Bei Kunststoff- Folie und auch bei Textilmaterial aus Kunstfasern sind zum 
Verbinden auch Klebe- und Schwe^vorgange anwendbar. In der Figurenbeschreibung 
wird weitgehend von Textilmaterial und Nahvorgangen gesprochen, ohne daft die Erfin- 
dung darauf aber beschrankt sein soil. 

Die Figur 9 der genannten Schrift zeigt eine typische Zuschnittform, die Figuren 10 und 
11 zeigen t wie der Zuschnitt vernaht wird, und die Figur 8 zeigt den fertigen Airbag- 
Hohlkorpcr in aufgcblascner Form. Unter "Airbag- Hohlkorper** soil hier immer nur der 
Hohlkorper aus textilem Material oder Kunststoff- Folie verstanden werden, ohne den 
noch anzusetzenden Gasgenerator. 

Wic man den Figuren 19 und 22 der WO- Schrift entnehmen kann, mufi um die nutzba- 
ren Zuschnitte herum eine relativ grc^e Menge Textilmaterial weggeschnitten werden. 
Es entsteht demnach eine relativ grc^e Menge Verschnitt, also Abfall. 

Nach der vorliegenden Erfindung kann ein Airbag- Hohlkorper aus einem Zuschnitt ab- 
weichender Form hergesteilt werden, wobei die Form so gewahlt sein soil, dsfi bei gun- 
stiger Anordnung inncrhalb einer Bahn cntweder uberhaupt kein Verschnitt entsteht oder 
nur eine geringfugige Menge Verschnitt. 

Diese Aufgabe wird nach der vorliegenden Erfindung in mehrercn Varianten gelost. 
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VarianU 1 

Nach Anspxucb 1 hat dcr Zuschnitt die Form cincs Drciccks. Drcicckc, insbesonderc 
gleichscbcnkiigc Dreiecke lasscn sich in ciner Bahn aneinandcrgrenzend anordnen, wenn 
man die Spitzen, in Bahnlangsrichtung, betrachtet, abwechsclnd gcgen den einen und den 
anderen Bahnrand wciscn la/ft. Die Dreiecke baben cine Spitze, von dieser ausgehende 
Seitenkanten und eine dcren andere Enden verbindende Hauptkante. Bci einem recht- 
winkligen Dreieck wurdc man die Seitenkanten als Katheten und die Hauptkante als Hy- 
potbenuse bczeichnen. Es sollen aber Zuschnitte mit unterschiedlichen Spitzenwinkeln 
verwendet werden konnen. 

Zum Fonncn des Airbag- Hohlk&rpers werden nun einige Fait- und Nahvorgange 
durchgefuhrt. So wird ein der Spitze benachbarter Teil des Zuschnitts von etwa der Brei- 
te eines Viextels einer der Seitenkanten umgefaltet, und zwar so, da/? die Faltkante unter 
einem rechten Winkel zu dieser Seitenkante verlauft. Dann liegen (bci einem rechtwink- 
ligen Dreieck) zwei Seitenkantenabschnitte aufeinander, namlich der umgefaltete und der 
darunter liegende Teil des Dreiecks. Diese Seitenkantenabschnitte werden dann mitein- 
ander verbunden. Anschliq9end wird anders gefaltet. War vorher die Spitze nach rechts 
gcfaltet worden, so wird sie nun nach links gefaltet. Es werden wiedemm Seitenkanten- 
abschnitte gleicher Langen aufeinandergelegt und miteinander verbunden. Schli^Slich 
werden die noch frcien, also unverbundenen Seitenkanten des Dreiecks aufeinandergelegt 
und miteinander verbunden. 

Vorher wurden zur Bildung eines Generatormundes die beiden von den Seitenkanten und 
der Hauptkante gebildeten Spitzen abgeschnitten, wobei dieses Material spater nutzbrin- 
gend verwendbar ist. 

Die dann verbleibenden Abschnitte der Hauptkante werden beiderseits ihrer Mitte auf- 
einandergelegt und miteinander verbunden. 

Will man dem Airbag- Hohlkdrper in dem Bereich, der durch Hineinnahen der Spitze des 
Dreiecks entstanden ist, eine etwas rundere Form geben f so kann man, allerdings unter 
Inkaufnahme von einem geringen Vcrschnitt, nach Anspruch 5 verfahrcn, namlich an 
beiden Drcicckssciten flache dreieckige Ausschnitte herstellcn. Das Ausschnittsmaterial 
la^t sich zum Verstarken der dem Generatormund benachbartcn Zuschnittsteile verwen- 
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den, so da/7 uberhaupt kcin Abfall cntsteht. Zur Minimierung des Verschnitts und zur 
Schaffung einer moglichst runden Au/Jenform haben die dreieckigen Ausschnitte konka- 
ve Kanten, so cfcyS also der vcrbleibendc Teil des Dreiecks konvexc Au/?cnkantcn hat. 
Ebenso iassen sich an der Spitze geringfugige Ausschnitte herstellen, so da/? sich eine 
Spitzc mit vergro^ertem Spitzenwinkel ergibt. 

Eine andere Moglichkcit zur Erzielung eines HohikOrpers, der im oberen Bereich eine 
mehr abgerundete Form hat, ergibt sich aus Anspruch 7. Auch hier wird ein, allerdings 
geringfugiger, Verschnitt, in Kauf genommen, wobei allerdings die herauszuschneiden- 
den Dreiecke wiederum zur Verstarkung des Generatormundes dienen konnen. Durch 
derartige Ausschnitte wird vennieden, da/? der Airbag- Hohlkorper sogenannte Teufels- 
ohren oder Horner erhalt. 

Der Airbag- Hohlkorper mu^ gasdurchlassige Zonen und annahemd gasdichte Zonen ha- 
ben. Die dem Insassen zuzukehrende Aufprallflache soil annahemd gasdicht sein, wah- 
rend die von ihin abgekehrten Wandungsteile gasdurchlassig sein sollen. 

Gcina/? Anspruch 14 la/?t sich dies dadurch erreichen, dafi die Bahn, aus der die Dreiecke 
herausgeschnitten werden, Ausblaslocher oder Zonen aus einem starker gasdurchlassigen 
Material hat, als der Rest der Bahn, was durch eine bekannte Webtechnik erzielbar ist. 

Variante2 

Nach Anspruch 16 lassen sich zur Minimierung von Verschnitt Bestandteilc eines Zu- 
schnitts aus getrennten Materialbahnen gewinnen und dann miteinander verbinden. 

Nach Anspruch 17 kdnnen aus der einen Materialbahn gleichschenklige Dreiecke und aus 
einer zweiten Materialbahn Ansatzstucke amderer Form en fur die beiden Schenkel der 
Dreiecke herausgetrennt werden. Bei dieser Ldsung nimmt man in Kauf, da/? Nahvor- 
gange oder andere Verbindungsvorgange erforderlich sind, urn die gleichschenkligen 
Dreiecke aus der einen Materialbahn mit den AnsatzstQcken aus der anderen Material- 
bahn zu verbinden. Man kommt aber mit au^crordentlich wenig Verschnitt aus, weil man 
die Dreiecke einerseits und die Ansatzstucke andererseits jeweils in einer Materialbahn 
sehr gunstig miteinander verscbachtelt unterbringen kann. 
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Nach Ansspmch 18 kdnncn die aus der cincn Matcrialbahn gewonncnen Hauptbestand- 
teile annahernd die cndgultige Fonn haben, wahrend aus der zweiten Materialbahn our 
nocb relativ kleine Ansatzstucke zu gewinnen sind. 

Nach Anspmch 19 kdnnen die aus der cinen Materialbahn zu gewinnenden Hauptbe- 
standteile eine etwa U- formige Kontur haben, wahrend die aus der anderen Materialbahn 
zu gewinnenden Ansatzstucke relativ gro0 sein kdnnen Sie sind aber auch, gegeneinander 
verschachtelt, gunstig unterzubringen, so dafi sehr wenig Verschnitt entsteht. 

Variante3 

Nach Anspmch 20 werden in eincr zweilagig gwebten Materialbahn, wiedenun gegen- 
seitig verschachtelt, Trapeze angeordnet, wobei die Schenkel uhd die kurzen Seiten der 
Trapeze durch gewebte Streifen gebildet sind, die beide Lagcn miteinander verbinden, 
wahrend die langen Seiten der Trapeze unverbunden bleiben. Nach dem Heraustrennen 
der zweilagigen Trapeze langs der Streifen erhalt man Hohlkorper, die nur an ihrer cinen 
Scite offen sind. Dort werden dann fonngebende Ausschnitte erzeugt, und es wird min- 
destens ein Ansatzstuck angenaht. Schlie/ftich werden zum SchliqJen des Hohlkorpers 
bis auf einc Generatormundung die frcien Kanten der oberen und der unteren Lage mit- 
einander verbunden. 

Nach Anspmch 25 Idfit sich ein insbesondere fur die Beifahrerseite geeigneter Airbag- 
Hohlkoiper von etwaiger Schuhfonn aus Trapezen erzeugen, die wiedemm in eincr Bahn 
gegeneinander verschachtelt angeordnet sind und relativ steile Flanken haben, wahrend 
aus einer anderen Bahn rechteckige Ansatzstucke gewonnen werden, die unterschiedliche 
Langen, aber gleiche Breiten haben, also ohne Verschnitt herstcilbar sind. 

Variante4 

Nach eincr vierten Variante lasscn sich flache Hohlkorper fur Airbags, die fur die 
Fahrer- oder Beifahrerseite geeignet sind, aus einem flachen, mndhenim geschlosscncn 
Hohlkorper gewinnen, der die Form eines zweilagigen, regelma^igcn Vierecks (Quadrat, 
Rechteck, Rhombus, Trapez) oder eines unregelma/Jigen Vierecks hat. Dcrgleichcn ist 
aus der Schrift DE-A-25 25 440 (Nissan) bekannt.- Nach Nissan werden aus einem 
schlauchformigen Gewebe quadratische Stucke herausgeschnitten und deren vier Eckbe- 
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rcichc gefaltet. Die obcrc und die unterc Lage wcrden daxm auseinandergezogen. Im Be- 
reich der vicr Ecken werden innerbalb jeder der bcidcn Lagen Verbindungen hergestellt. 
Nach Nissan entstehen Hohlkdrper mit storenden, nach auden voistehende Spitzen, ahn- 
lich wie bei Milchkartons. Die Spitzen xnussen angelegt und bcfestigt werden, was zu- 
satzliche Fcrtigungsschritte erfoideit Durch die umgelegten Spitzen haben die Hohlkdr- 
per ein unndtig hohes Gewicht und sind nach dcm Zusammcnfalten fur die Unterbrin- 
gung im Automobil dicker als notwendig. 

Nach der vorliegenden Variante 4 der Erfindiing werden anstclle der Ecken des Vierecks 
Rundungen gewebt, wodurch fur den Airbag- Hohlkdrper weniger Material erforderlich 
als sonst. Im Bereich der vier Ecken werden formgebende Ausschnitte hergestellt. Zur 
Eizielung einer gewunschten Tiefe des Airbags werden die Rander der formgebenden 
Ausschnitte der oberen Lage miteinander verbunden, ebenso die Rander der formgeben- 
den Ausschnitte der unteren Lage. 

Ferner kann das Auseinanderziehen beider Lagen durch vorherige Bildung von Faltkan- 
ten wesentlich vereinfacht werden. 

Es soil verhindert werden, daft sich der Airbag zu Beginn des Aufblasvorganges bevor- 
zugt gegen den Insassen aufwdlbt, wahrend die seitlichen Bereiche des Airbags leer blei- 
ben. Um ein solches unerwunschtes Aufblahen zu verhindern, konnen nach der Schrift 
DE- C- 41 24 506 (Mercedes- Benz) zwischen obcrer und untercr Lage Nahte vorgeschen 
sein, die beim Aufbiasvorgang nach und nach aufrevSen, womit erreicht wird, da/3 der 
Airbag sich beim Beginn des Aufblasens und vor dem Durchre^en der Nahte bevorzugt 
in seiner Breite entwickelt. Nach Anspruch 33 lassen sich anstelle der Nahte eingewebte 
Aufblassteuerungsverbindungen verwenden, wodurch sich die Herstellung vereinfacht, 
da besondere Nahvorgange entf alien. 

Variante 5 

Aus der Schrift WO 94/04 734 (Berger lOOg) ist es bekannt, Airbags grc^crcr Tiefe zu 
erzeugen. Die gewebten Hohlkdrper dieser Airbags, bei denen noch Lage auf Lage liegt, 
haben eine obere und cine untere Gewebelage, doit als "Au^cnlage" bezeichnet sowic 
zwei Zwickel, die zwischen den Au^enlagen angeotdnet sind. Nach der genannten 
Schrift werden alle Teile vierlagig, in Sonderfallcn auch sechslagig durch Webcn herge- 
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steilt, wozu cine Jacquard- Einrichtung erforderlich ist. Jacquard- Einrichtungen sind 
kostspielig, untcr andcrcm, wcil sic wegen VerschlevScs z. B. allc drci Jahrc ausgewech- 
sclt werden mussen. 

Nach dcr Variantc 5 dcr vorliegenden Erfindung sollcn ebenfalls Airbags gro^erer Ticfc 
hcrstcllbar sein. Das Herstellungsvcrfahren soli aber wesentlich vcrcinfacht werden, und 
cs soil nicht erforderlich sein, vierlagig zu weben. Vielxnehr soil es mdglich sein, ausge* 
hend von einlagigem Material mit Faltvorgangen und (bci Tcxtilicn) wenigen Nahvor- 
gangen au/7ere Abschnittc und Zwickel miteinandcr zu verbinden. 

Ein Problem beizn Nahen von textilen Hohlkdrpern fur Airbags bestand darin, dafi z. B. 
vier Nahte zu einer gemeinsamen Spitze zusammenliefen, wobei es dann einerseits 
schwicrig war, im Bereich dieser Spitze sauber zu nahen, andererseits aber eine wirksame 
Kontrolle dcr Nahte, die hier Stich fur Stich erforderlich ist, in diescm Bereich durchzu- 
fuhren. 

Gema0 Anspruch 39 soil ein Hohlkoipcr hcrgcstellt werden, der eine rechteckigc Auf- 
prallflache hat. Hierunter soli die Flache verstanden werden, die beim Aufblahen der zu 
schutzenden Person zugekchrt wird. 

Es soli die Moglichkeit geschaffen werden, Airbags fur die Beifahrerseite und fur die 
ruckwartigen Sitze eines Automobils dcra vorhandenen Raum anzupassen. 

Man geht von einem im wescntlichen quadratischen Zuschnitt aus und bildet langs einer 
Diagonalen des Quadrats abschnittsweise verschiedenartige Faltkanten, namlich eine 
Zcntralfaltkante, die in der Mitte liegt und zwei Hauptabschnitte des Zuschnitts mitein- 
andcr vcrbindct. Die beiden Au^enstiicke der Diagonalen bilden Innenfaltkanten, nam- 
lich die Mittclgeraden von zwei Zwickeln, die zwischen die beiden Hauptabschnitte zu 
fatten sind. Von den beiden Enden der Zcntralfaltkante her vcrlaufen jc zwei Au^enfalt- 
kantcn gegen die Quadratseiten. Dies sind die Kantcn, um die die beiden Zwickel nach 
innen zwischen die Hauptabschnitte zu fatten sind. Nach dem Falten wird ein freier Rand 
eines der Zwickel mit dem zugehdrigen Hauptabschnitt vcrbunden, bci Textilmaterial al- 
so vcrnaht, wobei der Verbindungs- oder Nahvorgang in einer Ebcne stattfinden kann. 
Dies gilt fur allc vier freien Rander der beiden Zwickel. 
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Faltkanten, die an der Ai^enseite der gcfaltctcn Abschnitte liegen, werden hier als 
"Au0cnfaltkantcn n bezeichnet, solche an der Inncnscitc als Innenfaltkanten". 

Gcma0 Anspruch 40 la^t sich ein Hohlkfrper mit eincr ctwa quadratischen Aufprallfla- 
chc cizcugen. In dicscm Fallc ist keine zentrale Faltkantc erforderlich. Viclmehr wird 
langs der einen Diagonalen eine durchgehendc Innenfaltkante gebildet. Langs der beiden 
Mittclgeraden des Quadrats entstehen Au/?enfaltkantcn. 

Eine gewunschte Ticfc und Form des Airbags la/Jt sich dadurch erzielcn, da/J von den 
Ecken der erwunschten Aufprallflachc her gegen die Auffenkanten des Zuschnitts fonn- 
gebende Ausschnitte eizeugt werden. Solche Ausschnitte kdnnen im einfachsten Falle ein 
rechtwinkliges Dreieck sein, kdnnen aber auch kompliziertere Form en haben, insbeson- 
dere Schnittkanten, die nach ai^den konvex gekrummt sind und gegeneinander und gegen 
die Eckc des Quadrats oder Rechtecks spitz zulaufen. 

Es besteht das Problem, einen Ausschnitt durch einzelne Faltungen in die gewunschte 
Fonn zu bringen, bei der die beiden Hauptabschnitte gegeneinander geklappt sind und 
die beiden Zwickel zwischen die beiden Hauptabschnitte hineingeklappt sind. Diese 
Form ist fur das Verbinden, insbesondere Vemahen der freien Au5enkanten in je eincr 
Ebene erforderlich. 

Zu dicscm Zweck wird, nach Anspruch 45, der Zuschnitt zunachst urn nur eine der Au- 
jScnfaltkanten zwischen dem einen Hauptabschnitt und eincm der Zwickel gefaltet. Dann 
werden die freien Rander von beiden miteinander verbunden, insbesondere vcmaht. So- 
dann wird urn die andere Au/?enfaltkante zwischen demselben Hauptabschnitt und dem 
anderen Zwickel gefaltet. Wiederum werden die freien Rander miteinander verbunden. 
Bei diesem Vorgang hat sich die Zentralfaltkante zwischen den beiden Hauptabschnhten 
im wesentlichen von selbst gebildet. Es ist nun nicht mehr schwierig, die beiden Haupt- 
abschnitte deckungsgleich aufeinander zu falten, wobei die beiden Zwickel um ihrc In- 
nenfaltkanten zwischen die beiden Hauptabschnitte gefaltet werden. Anschiiqfcnd wer- 
den die noch verbliebenen freien Rander der beiden Zwickel mit dem anderen Hauptab- 
schnitt verbunden. 
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Im Bereich dcs Gcncratormundcs ist cs im allgcmeinen erfordcriich, das Hohlkorperma- 
teriai zu vcrstarkcn, damit cs den im Einsatzfall doit auftretenden hohen Tcmperaturcn 
dcr aus dem Generator strdmenden Gase und von diescn mitgefuhrtcn Partikeln stand- 
halt. Es ist bckannt, hicr cine Verstarkung aufzubringen. Nach Anspmch 51 kami nun je- 
de Lage der Verstarkung fur die beiden Hauptabschnitte und die beiden Zwickcl ein- 
stuckig hergestellt und in der gleichen Weise gefialtet wcrden, wie der HohlkSrpcr, hat 
also ebenfalls Hauptabschnitte und Zwickcl. Die Verstarkung kann dann uber das den 
Generatorxnund enthaltende Ende des Hohlkdrpers gcstulpt werden. 

Nach Anspruch 54 kann die Verstarkung auch durch Weben erzeugt werden. 

Schlicjfflich kann der Hohlkorper samt Verstarkung durch den Generatorxnund umgestiilpt 
werden. 

Bestehen Hohlkorper und Verstarkungszuschnitte aus Textilmaterial, so kann durch den 
Generatorxnund vernaht werden, wobei insbesondere zueinander parallele Nahte den Ge- 
neratormund umlaufen. 

Die vorliegendc Erfindung bezieht sich nicht nur auf HerstcUungsvcrfahren, sondern 
auch auf danach hergestclltc Hohlkorper selbst. 
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Ausfuhrungsbcispiele mit wcitcren Mcrkmalcn der Erfindimg wcrdcn im folgcnden an- 
hand der Zeichnungcn beschricben. 

Figurl ist cine Draufsicht auf einen dreieckigen Zuschnitt zur Herstellung eincs 
Airbag- Hohlk5rpers. 

Figur 2 zcigt die Anordnung mchrercr dreicckiger Zuschnitte in ciner Bahn aus Tex- 
tilmaterial oder Kunststoff- Folic 

Figur 3 zeigt in Draufsicht den Zuschnitt nach dem ersten Faltvorgang. 

Figur 4 zeigt in Draufsicht den Zuschnitt nach dem zweiten Faltvorgang. 

Figur 5 zeigt perspektivisch den auf diese Weise hergestellten Airbag- Hohlkorper, 
jedoch vor dem Aufblasen und vor dem Zusammenfalten in seine Form zur 
Unterbringung in einem Kraftfahrzeug. 

Figur 6 zeigt in Draufsicht einen Zuschnitt mit Ausschnitten an seinen Seitenkanten 
und der Spitze. 

Figur 7 zeigt in Draufsicht einen Zuschnitt mit dreieckigen Ausschnitten nahe seiner 
Spitze. 

Figur 8 zeigt in Draufsicht einen Zuschnitt ahnlich dem in Figur 6, jedoch mit zwei 
Ausschnitten an seiner Hauptkante, die beiderseits der Mitte angeordnet sind. 

Figur 9 zeigt schematisch in einer Ansicht gegen die Hauptkante, wie der Zuschnitt 
nach Figur 8 zum Verbinden gefaltet wird. 

Figur 10 zcigt cine Bahn au£ Textil- oder anderem Material mit eingezeichnetcn Zu- 
schnitten, die sich aus gegeneinandcr verschachtelt untergebrachtcn glcich- 
schenkligcn Dreiecken ergeben. 



Figur 11 zeigt eine weitere Bahn mit Zuschnitten anderer Form, die ebenfalls gegen- 
einander verschachtelt untergebracht sind. 
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Figur 12 zcigt cinen der Zuschnittc nach Figur 10 mit zwci angesetzten Zuschnittcn 
nach Figur 11. 

Figur 13 zcigt cine Bahn mit gcgcncinander vcrschachtcltcn Zuschnittcn, die bcreits 
annaherad die endgultige Form haben. 

Figur 14 zcigt cine Bahn mit dazugehorigen Ansatzstucken, ebcnfalls gcgcncinander 
verschachtclt untergebracht. 

Figur 15 zcigt cinen der Zuschnittc nach Figur 13 und, gcstrichclt, Ansatzstucke. 

Figur 16 zcigt cine Bahn mit gcgcncinander vcrschachtelt untcrgebrachten Zuschnittcn 
von ctwa U- form. 

Figur 17 zcigt cine Bahn mit zugehdrigen Ansatzstuckcn, ebcnfalls gegeneinander 
vcrschachtelt. 

Figur 18 zeigt cinen der Zuschnittc nach Figur 16 mit zwei angesetzten Zuschnitten 
nach Figur 17. 

Figur 19 zeigt perspektivisch einen hiernach hcrgestcllten Airbag- Hohlkdrper. 

Figur 20 zeigt in Draufsicht cine zweilagige Materialbahn zur Hcrstellung von trapez- 
fonnigen Zuschnitten. 

Figur 21 zeigt in Seitenansicht einen kelchfdrmigen, nur oben offenen Airbag- 
Hohlkdrpcr. 

Figur 22 zcigt perspektivisch einen Airbag- Hohlkdrper anderer Form. 

Figur 23 und 24 zeigen in Draufsicht Zuschnittc zu seiner Herstellung. 

Figur 25 zeigt in Draufsicht einen viereckigen, zwcilagigcn, noch flachen Airbag- 
Hohlkdrper mit abgcnmdetcn Ecken. 
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Figur 26 und 27 zeigen Formcn von Aufblasstcuemngsveibindungcn. 

Figur 28 ist cine Eckansicht in Richtung des Pfeils 242 in Figur 25. 

Figur29 ist cine gicichartige Eckansicht und zeigt die cine Eckc des Airbag- 
HohlkSrpcrs nach dem Verbindcn der Kan ten dcr beiden formgebenden Aus- 
schnittc miteinander. 

Figur 30 zeigt einen Zuschnitt zur Herstellung eines Airbag- Hohlkorpcrs mit etwa 
quadratischer Aufprallflache in Draufsicht. 

Figur 31 zeigt den vollstandig zusammengefaltenen Zuschnitt nach dem Hersteilen 
von Ausschnitten in den Seitenkanten und dem Abschneiden der vier Qua- 
dratspitzen. 

Figur 32 zeigt in Seitenansicht einen hiernach hergestelltcn, aufgebiasenen Airbag- 
Hohlkdrper. 

Figur 33 zeigt in ciner Darstellung entsprechend Figur 30 einen Zuschnitt zur Herstel- 
lung eines Airbag- Hohlkorpcrs mit ciner rechteckigen (langlichen) Auf- 
prallflache. 

Figur 34 zeigt in ciner Darstellung entsprechend Figur 31 den vollstandig zusammen- 
gefalteten Zuschnitt nach Figur 33. 

Figur 35 zeigt cine erste Stufe im Verlauf eines Fait- und Nahvorganges, ausgehend 
von einem Zuschnitt nach Figur 33. 

Figur 36 zeigt cine zweitc Stufe im Verlauf des Fait- und Nahvorganges. 

Figur 37 zeigt einen zusammengefalteten Zuschnitt entsprechend Figur 31, jedoch 
diescr gegenuber vergrflyffert und mit eincr Vcrstarkung versehen. 



Figur 38 



zeigt einen Zuschnitt fur eine Verstarkung, im Ma^stab passend zu Figur 37. 
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Variantel 

Figur 1 zcigt einen Zuschnitt in Form cincs gleichschenkligen, rcchtwinkligcn Drciecks. 
Dcr Zuschnitt hat cine mittigc Spitzc 12, zwei Scitenkanten 14 und 15 und cine Haupt- 
kante 16. Das hicr dargestellte Dreieck hat eine rechtwinklige Spitze, so da/J die Seiten- 
kantcn Katheten und die Hanptkante eine Hypotenuse sind Die Dreiecke kdnnen aber 
Spitzenwinkel anderer Grfitffen haben, z. B. zwischen 70° und 110°. Sie kdnnen auch zu 
ihrer lotrcchtcn Mittelgeraden unsynunetrisch sein. 

Zur Bildung eines Gcncratormundcs werden der rechte und der linke Endabschnitt 18, 
gebildet aus den Seitenkanten 14 bzw 15 und der Hauptkante 16, weggeschnitten. In ctwa 
der Mitte dcr Hauptkante wird cin drcicckigcr Ausschnitt 20 hergcstellt. 

Figur 2 zcigt, wic Dreiecke nach Figur 1 in eincr Bahn 22 aus Tcxtilmatcrial odcr 
Kunststoff- Folie so angeordnet werden kdnnen, dafi kcin Verschnitt beim Herausschnei- 
den der Dreiecke entsteht. Die Spitzen einander benachbarter Dreiecke sind also gegen 
gegenuberliegende Bahnkantcn gerichtet. 

Figur 3 zcigt den ersten Faltvorgang, ausgehend von cinem dreicckigen Zuschnitt nach 
Figur 1. Es wird zunachst urn cine in Figur 1 punkticrt dargestellte Innen- Faltkantc 24 
gefaltet, und zwar wird cin Zuschnitt- Tcil 28 oben hcrum auf einen Zuschnitt- Teil 30 
gcfaltet, wodurch sich das Gcbilde nach Figur 3 crgibt. Die Faltkante 24 geht von eincr 
Stclle 32 dcr rcchten Seitenkantc 14 aus, die ctwa bci einem Vicrtcl der Lange dcr Sci- 
tenkante (von der Spitze 12 aus betrachtet) liegt. Nach dem Falten liegen rechte Seiten- 
kantcnabschnittc 34 und 36 aufcinandcr. Bcidc werden dann mitcinandcr verbunden. 

Anschlie^cnd wird urn eine in Figur 1 und 3 punktiert dargestellte Innen- Faltkante 37 
gcfaltet, und gleichzcitig urn cine Innen- Faltkante 38 (Figur 1 und 4), namlich cin Stuck 
eincr Mittelgeraden des Drciccks. Es wird also gleichzcitig urn zwei Innen- Faltkantcn 
gcfaltet, die miteinandcr einen stumpfen Winkcl cinschlic^en. Dieser zweitc Faltvorgang 
ist etwas komplizicrter, da die Seitcnkantcnabschnittc 34 und 36 bereits miteinandcr ver- 
naht worden sind. Dicse Faltvorgange lassen sich am bestcn an Hand eines vom Leser 
anzufcrtigenden Papiennodclls vcrstehen. Ein quadratischer Abschnitt 41 nahc dcr Spitze 
des ursprunglichen Drciecks wird vorzugsweise, aber nicht notwendigerweisc langs sci- 
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ncr waagerechten Diagonalen, die dann cine Ixmen- Faltkante 40 bidet, gefaltct, so d^ 
sich (Figur 4) cin zusammengefalteter Tcil 42 ergibt, von dem das in Figur 4 obcrc Drei- 
eck 43 hier wesentlich ist. Dessen obere linke Au/?enkantc 48 wird nun xnit einem Ab- 
schnitt 51 der darunter liegenden Seitenkante IS des Drciecks vemaht (Naht 39). Das un- 
tere Dreicck 45 des zusamxncngefalteten Teils 42 kann hierbei entweder, wie in Figur 4 
dargestellt, in derselben Ebcne wie die utarigen Abschnitte liegen oder aufrecht steben. 

Anschlic/fend werden die dann noch freien Abschnitte 44 der beiden Seitenkanten mit- 
einander vemaht. 

Auch die beiden Abschnitte der Hauptkante 16 zwischen dem Ausschnitt 20 und den 
weggeschnittenen Endabschnitten 18 werden miteinander vemaht. In Figur 4 unten er- 
kennt man eine Naht 46, durch die die freien Kanten des dreieckigen Ausschnitts 20 
miteinander vemaht wurden. 

Figur 5 zeigt perspektivisch den soweit hergestellten Airbag- Hohlkdrper, jedoch in cine 
Ebene gcfaltet, also nicht aufgeblasen. Oben in Figur 5 erkennt man die beiden Nahte 46 
und 48 und dazwischen cin Stuck 50 des zusammengefalteten Teils 42 (Figur 4). Nach 
rcchts weg steht ein sich veijungendes Rohr 52, das aus den beiden Seiten des dreiecki- 
gen Zuschnitts nach Figur 1 gebildet ist (rechte und linke Seite). Es endet in einem Ge- 
ncratormund 54, der durch die weggeschnittenen Endabschnitte 18 (Figur 1) gebildet 
wurde. 

Unten in Figur 5 erkennt man die miteinander vernahten freien Kanten 49 (vgl. Figur 1). 

Figur 6 zeigt cine Variante des Zuschnitts. Will man im Bereich des Stiickes 50 zwischen 
den Nabten 46 und 48 (Figur 5) eine mehr ballige, also eine einer Halbkugel ahnlichere 
Form erzielen, so kann man an den beiden Seitenkanten 14, 15 des ursprunglich drei- 
eckigen Zuschnitts etwa dreieckige Ausschnitte 56 erzeugen, die rechts und links untcr- 
schicdlich grc^ sein konnen und unterschiedliche Formen haben konnen. Ein weitercr, 
sehr kleiner Ausschnitt 58 nimmt die Spitze 12 weg. Man nimmt hier bewuSt einen ge- 
ringen Verschnitt in Kauf, hat aber die Mdglichkeit, den Airbag- Hohlkdrper den raumli- 
chen Gegebenheiten in einem Kraftfahrzeug besser anzupassen. 
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Eine andcrc Formvariantc, wiedcnnn eine nmdere Form, laflt sich nacb Figur 7 duich 
Heistellen von drcicckigcn Ausschnittcn 60 eizielen. Man kami hierduich vcrhindem, 
da/? dcr aufgcblascnc Airbag- Hohlkorper Teufelsohren oder Homer hat. 

Eine wcitere Variante nacfa Figur 8 zeigt einerseits die Ausschnittc 56 und 58 nach Figur 
6, andererseits an dcr Hauptkante 16 anstelle eines mittigen dreieckigen Ausschnitts 20 
zwei Ausschnittc 62 in Form von Drcicckcn mit konkaven Au/?enkanten, so daft also dcr 
verbleibende Zuschnitt an diesen Stcllcn konvcxc Au^enkanten hat. Hicnnit bceinfli^t 
man die Form des Airbag- Hohlkdrpers in dcr Gegend dcr freien Kante 49 in Figur 5. 
Zur Eizielung cincr unsymmetrischen Form kdnnen wiederum dcr linke und der rechte 
Ausschnitt 62 vcrschiedcn grq? gcmacht werden und auch unterschiedliche Fonnen er- 
halten. 

Gefaltet wird dieser Zuschnitt nach Figur 9, die cincr Ansicht des Zuschnitts nach Figur 
8 von unten her cntspricht. In Figur 9 oben erkennt man eine Strcckc 64, namlich einen 
Teil der Hauptkante 16. Diese Strcckc reicht von der Mittc des linken Ausschnitts 62 bis 
zur Mitte des rechten Ausschnitts 62. Nach unten herumgefaltet und schlie^lich in ein 
paralleles Stuck auslaufend sind die Strecken 66 rechts und links von der Strcckc 64 der 
Hauptkante 16. Ganz unten ist der Generatormund 54 zu erkennen. 

Ebenso wie die Ausschnitte 20 konnen auch die Ausschnittc 62 zur Verstarkung des Ge- 
neratonnundes verwendet werden, also dort aufgcnaht werden. Das Gleiche gilt fur die 
Ausschnitte 60 und bci geeigneter Form auch fur die Ausschnitte 56. 

Ahnlich wie cs schon in der oben erwahnten Schrift WO 94/18 033 (Berger) in Figur 19 
gczeigt wurdc, kann die Bahn quer zur ihrer Langsrichtung gasdurchlassige Zonen 68 
(Figur 2) haben. Diese werden so angcordnct, dafi von jedem Zuschnitt 10 ein Mittel- 
stuck aus normalem, gasdichtem Gewebe bestcht, wahrend die gasdurchlassigen Zonen 
68 (nur zwei dargestellt) weiter au/9crhalb liegen. 
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Variantc2 

Zur Hcrstcllung cincs Airbag- Hohlkoipers soli aus flachenhaftcm, insbcsondere tcxtilcm 
Material ein ebenes Gebilde nach Figur 12 crzeugt werden. Hicraus Idfit sich durch einige 
Fait- und Verbindungsvorgange cin Hohlkdrper gccignctcr Form hcrstcllcn. Dies zcigt 
die Schrift WO 94/18 033 (Berger 103). Figur 9 dart zeigt einen Zuschnitt, wic er dem 
ebenen Gebilde nach der hiesigen Figur 12 cntspricht Daraus wird durch einige Faltvor- 
gange ubcr Zwischenstadien nach den Figurcn 10 und 11 der WO- Schrift cin Hohlkdrper 
nach Figur 8 gebildet. 

Wird cin Zuschnitt nach Figur 9 der WO- Schrift aus ciner Bahn herausgeschnitten, so 
entsteht relativ viel Verschnitt, also Abfall. Durch die vorliegende Erfindung nach Vari- 
ante 2 soli der Abfall minimiert werden. Zu diesem Zweck werden Bestandteile in Form 
gleichschcnkligcr Dreieckc 103 aus einer ersten Materialbahn 101 herausgeschnitten. Die 
Dreiecke 103 sind in dieser Materialbahn gegeneinander verschachtelt angeordnet. Ihrc 
Spitzen zeigen abwechselnd gegen den einen und den anderen Bahnrand. Es sind von 
diesen Drciecken dann nur noch geringfugige Teile ahzuschneiden, wie sie in Figur 10 
kreuzweise schraffieit dargestellt sind. Aus einer zweitcn Materialbahn 107 werden An- 
satzstucke 114 herausgeschnitten, die ebenfalls miteinander verschachtelt in dieser Bahn 
untergebracht sind. Die zweite Materialbahn ist wesentlich schmalcr als die erste. Auch 
hier ergibt sich ein nur geringfugiger Verschnitt in den Teilen, die kreuzweise schraffieit 
dargestellt sind. 

Figur 12 zeigt, wie zwei zueinander symmetrische Ansatzteile 109 an die beiden Flanken 
111 des gleichschenkligen Dreiecks 103 angesetzt sind. 

Innerhalb des zusammcngesetzten Gebildcs nach Figur 12 werden nun Faltkanten cr- 
zeugt, namlich Innenfaltkanten 158i und Au/?enfaltkanten 158a. Die Faltkanten sind 
durch strichpunktierte Linien dargestellt. Sie konnen durch Pragen, z.B. mit Hilfe einer 
erhitzten Prageleiste crzeugt werden. Der Hohlkdrper wird dann gefaltet wie es aus der 
Schrift WO 94/18 033 (Berger 103) hervorgcht, und einige der Kanten werden miteinan- 
der vcrbunden, insbcsondere vernaht. 
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Die Figuren 13, 14 und 15 zeigen cine weitere MSglichkeit. Aus einer Materialbahn, ins- 
besondcre Gewebcbahn 116 werden Hauptbcstandteile 118 herausgetrennt, die so ge- 
fonnt sind, fafi sic bis auf ganz geringfugigc Vcrschnittbcrcichc (gekrcuzt schrafficrt) 
die Materialbahn ausfullcn. Aus einer weiteren Materialbahn 120 werden Ansatzstucke 
122 und 124 gewonnen. Figur 15 zeigt, wie die Ansatzstucke 122 und 124 mit dem 
Hauptbestandtcil 118 verbunden werden. Man erhalt wiedcr annahernd die gleiche 
Gnindfonn wie nach Figur 12 zur Bildung eines Airbag- Hohlkorpcrs. Es werden auch 
hier wiedcr (strichpunkticrt dargestellte) Faltlinien crzcugt, die die Hauptbcstandteile 118 
und die Ansatzstucke 122 und 124 durchlaufen. Falls crfordcrlich, konncn noch weitere 
Ansatzstucke 125 gewonnen werden, entweder aus einer besonderen Materialbahn oder 
zusatzlich aus der Bahn 120 nach Figur 14. Im letzteren Fallc wird darauf geachtet, da/? 
die Ansatzstucke 125 sich mit den Ansatzstucken 122 und 124 gut innerhalb der Materi- 
albahn 120 verschachteln. 

Die Figuren 16 bis 18 zeigen cine andere Mdglichkeit, ein flachenhaftes Materialstuck, 
etwa nach Figur 12, zu eizcugcn. Hier werden innerhalb einer Materialbahn 126, spater 
in der Mittc anzuordnende Hauptbcstandteile 129, gegeneinander veisctzt untergebracht 
In einer Materialbahn 128 werden, ebenfalls gegeneinander versetzt, Ansatzstucke 134 
untergebracht. Auch in diesem Falle entsteht aivSerordentlich wenig Verschnitt, wie die 
kreuzweise schraffierren Flachenstucke zeigen. 

Die Hauptbestandteilc 129 besten aus einem moglichst weitgehend luftundurchlassigen 
Material, wahrend die Ansatzstucke, zumindest in Bcreichcn, luftdurchlassig sind. 

Figur 18 zeigt, wie die Hauptbcstandteile 129 mit zwei Ansatzstucken 134 verbunden 
werden. Es werden wiedemra die strichpunktiert dargestellten Faltkantcn gcbildet und 
das Gebildc nach Figur 18, wie dargestellt in der oben genanntcn WO- Schrift zu einem 
Airbag- Hohlkdrper gefonnt. 

Figur 19 zeigt einen hicrnach hergestellten Airbag- Hohlkdrper 136 mit einer dem 
Hauptteil 129 entsprechenden Aufprallflache 138, einem Gencratonnund 139 und luft- 
durchlassigen Abschnitten 137, von denen nur einer dargestellt ist. 
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Variante3 

Ein Airbag- Hohlkdiper lafit sich auch axis eincr zweilagig gewebten Matcrialbahn 140 
gema/J Figur 20 erzeugen. In dieser Bahn sind gegeneinander vciscbachtelt Trapeze 142 
vorgesehen. Sic haben je einc lange Seite 144, cine kurze Seite 146 und schragliegende, 
geradlinige Schenkcl 148. Langs der kurzen Scitcn 146 und der Schenkel 148 sind beide 
Materialbahnen langs Streifen 146w, 154w und 148w miteinander verbunden. Dagegen 
bieiben sie langs der langen Sciten 144 unverbunden. Im Falle einer Bahn aus textilem 
Material, sind die Streifen 146w, 154w und 148w gewebt. Bei anderen Materiaiien kon- 
nen die Streifen geklebt oder genabt sein. Die einzelnen Trapeze 142 werden durch 
Schnitte etwa langs der Mitten der Streifen 148w und der in der Mitte der Bahn angeord- 
neten Streifen 154w, und langen Seiten 144 herausgeschnitten. 

Man erhalt auf diese Weise kclchformige Hohlkorper 158 nach Figur 21. Dicse Hohl- 
kdiper sind nur oben (in Figur 21) offen. Es werden nun zur Erzeugung der gewunschten 
Airbagform entweder nur an der vorderen Seite oder nur an der ruckwartigen Seite oder 
an bciden Ansatzstucke befestigt. Setzt man nur oberhalb einer gestrichelt dargestellten 
Geraden 162 etwas an, so genugt ein kleiner annahernd dreieckformigcr mittiger Ansatz 
164. Setzt man dagegen oberhalb eincr Geraden 160 an, so erhalt die riickwartige Wan- 
dung ein Ansatzstuck 150 in Form eines flachen Rechtecks. An der vorderen Wandung 
ist ein Ansatzstuck 152 anzubringen, in Form eines Dreiecks mit abgerundeten Schenkeln 
und grower als der Ansatz 164. Ferner werden fonngebende Ausschnitte gemacht, nam- 
lich 149 links und rechts. 

Die bisher offenen obcren Rander der kelchformigen Hohlkorpers 158 werden Hann mit- 
einander verbunden, also vemaht, vcrklebt, vcrscbwcy3t, oder dcrglcichen. Es ergibt sich 
damit der Airbag- Hohlk6rper nach Figur 19, wobei der Mittelabschnitt 156 aus Figur 21 
die Aufprallflache 138 bildet. Die beiden Scitcnabschnitte 157 des Hohlkorpers 158 Wi- 
den die Seitcnwandc des Airbag- Hohlkorpers und enthalten die luftdurchlassigen Ab- 
schnitte 137. 

Durch die Anordnung der Trapeze in der Matcrialbahn 140 kommt man dort praktisch 
ohne Verschnitt aus. Von dem kelchformigen HohlkSxpcr 158 werden nur kleinc Fla- 
chen, namlich fur die formgebenden Ausschnitte 149 abgetrennt. Die anzusetzenden Ab- 
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schnittc 150, 152 odcr 164 wcrdcn aus cincr zwcitcn Matcrialbahn gcwonncn, wic cs 
obcn anhanfi dcr Figuicn 11 und 14 bcschricbcn wurdc. Es cntstcht also wiedcnim au- 
/Jcrordentlich wcnig Vcrschnitt. 

Die Kanten kc und kd haben spicgelbildliche Fonncn. Wcrdcn dcr Mittelabschnitt 156 
und dcr linkc Seitenabschnitt 157 Langs cincr Faltkantc 166 zusammengefaltet, so licgen 
die freien Kanten kc und kd aufcinander und konnen in cincr Ebcnc mitcinandcr vcrnaht 
wcrdcn. Das gleiche gilt fur die frcicn Kanten kc und kf . Schlie^lich wcrdcn die frcicn 
Kanten kg und kh nach Faiten des ruckwartigen Abschnittes urn cine mittigc Faltkantc 
(hinter der Faltkantc 168) wicderum in cincr Ebcnc aufeinandergelegt und mitcinandcr 
vcrnaht. Fur den Gcneratonnund 139 blcibt cine kleine Offnung ubrig, die entweder von 
dem Ansatzstuck 150 umgeben ist odcr, ohne dieses Ansatzstuck, zwischen den innercn 
Enden dcr frcicn Faltkantcn kg und kh liegt. 

Dadurch, dap der kclchformigc Hohlkdrpcr nach Figur 21 unten und an den Scitcn be- 
reits gcschlosscn ist, sind doit also keine frcicn Kanten mchr mitcinander zu verbinden, 
so da/? die Verbindungsvorgange, insbesondere Nahvorgangc, gespart wcrdcn. 

Figur 22 zcigt perspektivisch cinen Airbag- Hohlkdrpcr andcrcr Form, dcr insbesondere 
fur die Beifahrerseite gceignet ist. Er ist aus Zuschnitten nach den Figuren 23 und 24 
hcrstellbar. 

Die der zu schiitzenden Person zuzukehrende Aufprallflache ist hier an der Riickseite zu 
denken. Die Blickrichtung ist also schrag von vorne gegen den Airbag und gegen die zu 
schutzende Person. 

Man erkennt in Figur 22 den Mittelabschnitt 192a, der hier vorne liegt. Hinten licgt der 
Mittelabschnitt 192, der die Aufprallflache bildct. Urn Faltkanten 193 und 194 sind Au- 
/fenabschnittc 198 nach vorne bczichungsweise nach hinten geklappt und in cincr Naht 
mitcinander vercinigt. Eine Naht vcrbindct die Schcnkcl 200a und 200b mitcinandcr, ci- 
ne weitere die Schenkel 201a und 201b mitcinandcr. Das lange Ansatzstuck 196 ist unten 
zu erkennen. Es ist in cincm Bogen nach vorne gckrummt und soli dann mit dem kurzen 
Ansatzstuck 197 verbunden wcrdcn, nachdem ein Gasgcncrator zwischen diesen Ansatz- 
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stucken cingefuhit, und mit Hilfc bcsonderer Zusatzstucke bcfcstigt wordcn ist. Dicsc 
Zusatzstucke lassen sicb an den Kanten 202 bcfcstigcn und baltcn ihrcrscits den Gasge- 
ncrator. Sic sind hicr nicht dargestellt. 

Die Figuren 23 und 24 zeigen Zuschnitte, aus denen dieser Hohlkdrper gebildet wird. In 
einer doppellagigen Materialbahn werden Trapeze gegeneinander versetzt angeordnet. 
Diese Trapeze 180a und 180b haben wesentlicb steilere Flankcn als die nacb Figur 20. 
Die Trapeze kdnnen, ebenso wie in Figur 20, in beidcn Halften einer Bahn angeordnet 
werden oder auch die ganze Breite einer Bahn eixmehmen. Sie sind gegeneinander ver- 
scbachtelt untcrgebracht, wie nach Figur 20. An den herausgeschnittcnen Trapezen wer- 
den dann fonngebende Ausschnitte 184a, b, bis 187a, b erzeugt. Die oberen Ausschnitte 
184a, b und 185a, b sind kleiner als die unteren Ausschnitte 186a, b und 187a, b. Die 
Fonnen der Ausschnitte werden je nach der erwunschten Raumfonn des Airbag- 
Hohlkorpers gewahlt. 

Die freien Kanten der fonngebenden Ausschnitte sind konvex oder z. T. gerade, wie un- 
ten in Figur 23 und 24. Damit verbleinben obcrc, waagerechte frcie Kanten 190a und 
190b und untere frcie Kanten 191a und 191b. Es werden nun innerhalb beider Trapeze 
180a, 180b Innenfaltkanten 193, 194, z.B. durch Pragen erzeugt. 

Aus einer zweiten Materialbahn werden rechteckigc Ansatzstucke 196 und 197 herausge- 
trennt, die gleichc Breiten aber untcrschiedliche Langen haben, also ohne jcglichen Ver- 
schnitt aus dieser zweiten Materialbahn zu gewinnen sind. Die Ansatzstucke 196 und 197 
werden spater an freien Kanten 191a und 191b der beidcn Mittelabschnitte 192a, 192b 
bcfcstigt, z.B. dort angenaht. 

Die Kanten des fonngebenden Ausschnittes 184a des Trapezes 180a werden miteinander 
verbunden, ebenso die des fonngebenden Ausschnittes 185a desselben Trapezes. Das 
gleichc gilt fur die fonngebenden Ausschnitte 184b und 185b oben in Figur 24. Es erge- 
ben sich am Airbag- Hohlkorper Nahte, von denen 184b*, 185a 1 und 185b' oben in Figur 
22 dargcstcllt sind. Die Kanten der fonngebenden Ausschnitte haben vorzugsweise 
spiegelbildliche Fonnen. 
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Anders ist cs bci den fonngebenden Ausschnittcn unten in Figur 23 und 24. Die Kanten 
202 und 204 des fonngebenden Ausschnittes 186a werden miteinander verbunden, eben- 
so die entsprechenden Kanten des fonngebenden Ausschnittes 187a. Dagegen bleiben die 
Kanten der fonngebenden Ausschnitte 186b und 187b in Figur 24 unverbunden. An die 
Kanten 206 und 208 kdnnen Aufnahmeteile (ebenfalis Zuschnitte) zur Befestigung eines 
Gasgenerators angenaht werden (dies ist in den Figuren nicht dargestellt). Der Gasgene- 
rator wird hierdurch zwischen den Ansatzstucken 196 und 197 untcrgebracht, was eben- 
falis nicht dargestellt ist. Dicsc Ansatzstucke umschlie£en den Gasgenerator (Figur 22 
unten) und werden schlie^lich an ihren frcicn Kanten 210a und 210b miteinander ver- 
naht. 

Der Schenkel 200a des Trapezes 180a wird mit dem Schcnkcl 200b des Trapezes 180b 
verbunden, insbesondere vernaht. Ebcnso werden die Schenkel 201a und 201b miteinan- 
der verbunden. Dann werden die oberen freien Kanten 190a und 190b miteinander ver- 
bunden. 

Variante 4 

Die Figuren 25 bis 29 zeigen die Herstellung eines Airbags, der, bei entsprechenden 
Abmessungen, fur die Fahrerseite, wie auch fur die Beifahrcrseitc geeignet ist. Es wird 
ausgegangen von einem flachcn Hohlkdrper, der zweilagig gewebt ist. Der flache Hohl- 
korper hat abgerundete Ecken 230, was sich ebenfalis durch Wcbcn schon bewirken la^t. 
Die in Figur 25 erkennbare Grundform ist die eines Vicreckes. Dies kann ein regclma/fr- 
ges Vicreck sein, wie ein Quadrat, ein Rechteck, ein Trapez, ein Rhombus, odcr ein un- 
regelm^Jiges Viereck mit unterschiedlichen Eckwinkeln und untcrschiedlich langen Sei- 
ten. Zur Volumenbildung, also Schaffung der gewunschten Tiefe des Airbag- 
Hohlkdrpers, werden von den abgerundeten Ecken her fonngebende Ausschnitte 232 
hergestellt, die gegen das Zentrum des Vierecks spitz zulaufen. 

Zur Bildung eines raumlichen Airbags mussen die obere Lage 234 und die in Figur 25 
nicht zu erkennende untere Lage 234u auseinandergezogen werden (vgl. Figur 28). Zu 
diescm Zweck werden eine obere Au^enfaltkante 236 und cine untere 236u gebildct, die 
von den Spitzcn der fonngebenden Ausschnitte 232 gegen das Zentrum verlaufcn. Die 
jeweils obere und untere Au/?enfaltkante konnen gleichzeitig durch Einfuhrcn und An- 
drucken von Warmcleistcn gepragt werden. In einer der Lagen wird ein Loch 238 zum 
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Anschlu/J eines Gasgeneratois herausgeschnitten, und zwar cntwcdcr zcntral, wic in Fi- 
gur 25 dargestcllt, oder seitlich vcisetzt. Ein Bcrcich 240, der das Loch 238 umgibt, wild 
verstarkt, cntwcdcr bcim Wcbcn der obcrcn Lagc oder durch Aufbringcn von zusatzli- 
chcm Material. 

Figur 28 zeigt die obere Lagc 234 und die untere Lagc 234u in Richtung eines Pfeiles 
242 in Figur 25 gesehen. Man erkennt rcchts die Kantcn y und z des formgebenden Aus- 
schnittes der obcrcn Lagc, links die Kantcn y' und t des gleichen Ausschnittes in der un- 
teren Lagc. Man erkennt auch die beiden Faltkantcn 236, 236u. Wcrdcn die obere und 
die untere Lagc in Richtung der Pfcilc 244 auseinandergezogen, was die Faltkantcn er- 
leichtcrn, so ergibt sich cine Anordnung nach Figur 29, cbcnfalls gesehen in Richtung 
des Pfeiles 242 in Figur 25. Es wcrdcn nun die Kantcn y und z des fonngebenden Aus- 
schnittes der obercn Lagc miteinander verbunden, was durch Nahen Kieben, Schwei/Jen 
oder auf andere Weise geschehen kann. Ebenso wcrdcn die beiden Kantcn y* und z' der 
untcren Lagc miteinander verbunden. Sorait ergibt sich, immer noch aus der Richtung 
des Pfeiles 242 gesehen, das kreuzfonnigc Gcbildc nach Figur 29. Der gleiche Vorgang 
wird an alien ubrigen der vier Eckcn wiederholt. Hierdurch erhalt der Airbag- 
Hohlkorper seine Tiefe. 

Es ist an sich bekannt, das Aufblasen eines Airbags in Richtung gcgen den Insasscn da- 
durch zu verzbgem, da/? Verbindungen eingenaht werden, die bcim Aufblasen erst dann 
durchre^cn, wenn der Airbag sich auch in seiner Breite entfaltet. Nach Figur 25 bis 27 
werden Aufblasstcuerungsvcrbindungen 246 eingewebt. Sic sind in Bcreichcn zwischen 
den formgebenden Ausschnitten au^crhalb des das Loch 238 enthaltenden Bereiches an- 
gcordnet. Sie haben in Figur 25 V- form. Figur 26 zeigt funf andere Ausfuhmngsfonnen 
von Aufblasstcuerungsvcrbindungen, namlich einzelne Geraden, je zwei zueinander par- 
allele Geraden, U- form, Zick- Zack- form und Krcis. Auch andere Formcn konnen an- 
gewandt werden. In jedem Falle werden die Aufblasstcuerungsvcrbindungen mit einge- 
webt, was Nahvorgange crspart. 

Figur 27 zeigt eine andere Form cincr Aufblassteuerungsverbindung. Dicsc umgibt 
namlich spiralformig den das Loch 238 enthaltenden Mittelabschnitt zwischen beiden 
Lagen. 
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Man kann auch zur Erzeugung der Aufbiassteucningsverbindungen die beidcn Lagcn mir 
stcllcnwcisc miteinander verbinden, sie also zusammcnheften und sie dann spater verna- 
hen. 

Uafit sich der Airbag* Hohlkorpcr auf die hier beschricbene Weisc nicht ausreichend gut 
dem Fahrzeuginnenraum anpassen, so kann man an mindestens einer der Seitenkanten 
248 der oberen und/odcr unteren Lage nocb rclativ schmale Ansatzstucke anbringen, die 
einerseits mit dem Rand der oberen Lage, andererseits mit dem Rand der unteren Lage 
verbunden werden, und dadurch die Tiefe des Airbag- Hohlkdrpers an dieser Stellc crhd- 
hen. 

Variante 5 

Figur 30 zeigt einen Zuschnitt 302 aus Textilmaterial in Form eines Quadrats. Zur Bil- 
dung eines Generatormundes werden die vier Spitzen 320 des Quadrats abgeschnitten, 
und zwar so, dafi vier rechtwinklige Dreiecke glcichcr Grfi^c entfernt werden. Ferner 
werden an den vier Seiten des Quadrats, in deren Mitte, formgebende Ausschnitte 324 
oder 324a hergestellt, und zwar entweder an alien Seiten rechtwinklige Ausschnitte 324, 
wie sic Figur 30 rechts zeigt, oder an alien Seiten spitze Ausschnitte 324a mit gekrumm- 
ten Kanten, wie sie Figur 30 links zeigt. Die Ausschnitte rcichen in jedem Falle bis an die 
Ecken der quadratischen Aufprallflache 326 heran. Der Zweck dieser formgebenden 
Ausschnitte wird weiter untcn erlautert. 

Der Zuschnitt wird zunachst urn eine Mittelgerade gefaltet, die parallel zu einer Seiten- 
kante verlauft und eine Au^enfaltkante 304 bildet. Der Zuschnitt wird danh wieder aus- 
einandergefaltet, und es wird eine weitere Au^enfaltkante 306 gcbildet, die mit der Au- 
)9enfaltkante 304 ein rechtwinkliges Krcuz bildet. Die Au^enfaltkantc 306 verlauft also 
ebenfalls parallel zu einer der Seitenkanten. 

Der Zuschnitt 302 wird dann wieder auseinandergefaltet, und es werden Innenfaltkanten 
307, 308 gcbildet, die in einer Diagonalen verlaufen und somit durch ein den Faltkanten 
gemeinsames Zentrum, das spater einen zentralcn Faltpunkt 311 bildet. Alle Faltkanten 
sind hier und in weitcren Figuren durch strichpunktierte Geraden dargestcllt. Der Zu- 
schnitt wird nun in die Form nach Figur 302 gefaltet. 
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Figur 31 zeigt in Draufsicht den oberen Hauptabschnitt 312, dcr aus dcm obcrcn Quadrat 
in Figur 30 gebildet wurde. Diescr Hauptabschnitt ist in seiner Langsrichtung (von oben 
nacb untcn in Figur 31 nicht gcfaltct). Die gestrichelte Mittelgerade in Figur 31 bedeutet 
die Innenfaltkantcn 307 und 308 dcr beiden, jetzt zusammengefalteten Zwickel 316 und 
318. Die Zwickel baben Aitftenfaltkanten 304 und 306. Nacb Figur 31 liegen also ganz 
unten ein Hauptabschnitt 314, daruber rechts ein zusammengefalteter Zwickel 318, links 
ein zusammengefalteter Zwickel 316, und ganz oben der Hauptabschnitt 312. Man er- 
kennt hier auch den zentralen Faltpunkt 311. 

Diese Faltvorgange lassen sich mit an sich bekannten Mittebi durchfuhren, namlich Falt- 
maschinen, die je ein Haltcgcstange haben, das zum Andriicken des Zuschnitts an eine 
feste, ebene Unterlage dient, und zwar dicht neben der zu bildenden Faltkante. Von ei- 
nem Gegengestange wird dann der frcic Teil des Zuschnitts umgeklappt und nach Ent- 
femen des Haltegestanges angedruckt. 

Der zusammengefaltete Zuschnitt hat oben in Figur 31 einen Generatonnund 321, der 
durch Abschneiden der vier Spitzen 320 des quadratischen Zuschnitts entstanden ist. 
Durch die formgebenden Ausschnitte 324 ergibt sich, wie es in Figur 31 rechts darge- 
stellt ist, eine gerade Schnittkante 322. Werden statt dcr rechtwinkligen formgebenden 
Ausschnitte 324 Ausschnitte 324a mit gckrummten Kanten erzeugt (Figur 30 links), so 
ergeben sich Schnitt kanten 322a, wie es links in Figur 31 gezeigt ist. Selbstverstandlich 
werden entweder gerade Schnittkanten 322 oder gekrummte Schnittkanten 322a auf bei- 
den Seiten erzeugt. Auf diese Weise lassen sich Airbags gewiinschter Tiefe und Form, z. 
B. Birnenform, erzeugen. Die den Schnittkanten 322 und 322a entsprechenden Wan- 
dungsteile des Airbags, die fur dessen Hefe mq/Sgebend sind, werden auch "Steg" ge- 
nannt. 

Jeweils in einer Ebene werden vier Nahte hcrgestellt. Es werden namlich (rechts in Figur 
31) der Hauptabschnitt 312 mit der oberen Lage des Zwickels 318 vernaht sowie unab- 
hangig davon der untere Hauptabschnitt 314 mit der unteren Lage des Zwickels 318. Das 
gleiche wird auf der in Figur 31 linken Seite durchgefuhrt. Es werden also vier einzelne 
Nahte 325 hergestellt, jede fur sich in einer Ebene. Die Nahte beginnen jeweils am Ende 
der Ai^enfaltkanten 306 bzw. 304 und enden beim Generatonnund 321. Die vier Nahte 
sind also voneinander unabhangig. Vor allem kreuzen sie sich nicht. Sie sind infolgedes- 
sen leicht zu uberprufen. * 
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Es crgibt sich cin Airbag- HohlkSrpcr, wic cr in Figur 32 auf gcblascn dargcstcllt ist. Er 
hat Au^cnflachcn 327, dercn Form sich aus der Form der Schnittkanten 322a in Figur 30 
und 31 crgibt, und konische Seitenflachcn 323a entsprcchend den geradcn Seitenkanten 
323 obcn in Figur 31. Dicscr Airbag- Hohlkorper hat cine beim Aufblasen dem Insassen 
zugekehrtc Aufprallflache 326 von der ctwaigen Form cines Quadrats, was mir in Figur 
30 durch punktierte Geradcn angedeutet ist Ein solcher Airbag lafit sich gut am Lenkrad 
untcrbringen, ist also fur die Fahrerseite besondcrs geeignet. Dieser Airbag hat etwa Bir- 
nenfonn. Vicle wcitere Fonnvarianten sind mdglich. 

Im foigenden wird anhand der Figuren 33 bis 36 ein Airbag mit rechteckiger Aufprall- 
flache beschricben, der fur die Beifahrerseite besondcrs geeignet ist. Jc nach dem durch 
das Fahrzeug vorgegebenen Raum und der Lagc der A- bzw. B- Saule werden dann 
Schnittkurven gewahlt, die zu eincr geeigncten Airbagfonn fuhren. In Figur 33 werden 
jedoch, lediglich der Einfachheit der Darstellung wegen, formgebende Ausschnitte 324 
mit geradcn Schnittkanten dargestellt 

Figur 33 zeigt eincn quadratischen Zuschnitt 329 zur Erzcugung eincs Airbag- 
Hohlkorpers mit einer rcchtcckigcn, also langgestreckten Aufprallflache 330. Auch hier 
sind Innenfaltkantcn 331, 332 als Mittelgeradcn von zwei Zwickeln 334, 336 vorgesehen. 
Die zugehSrigen Au^cnfaltkantcn 338 bis 341 kreuzen einander jedoch nicht, wie nach 
Figur 30. Viclmehr befindet sich zwischen den beiden von ihncn gcbildeten Schnittpunk- 
tcn 345, 346 cine zcntralc Au/Senfaltkante, im foigenden "Zentralfaltkante" 344 genannt. 
In dem Schnittpunkt 345 am linken Ende der Zcntralfaltkante 344 laufen die Innenfalt- 
kante 331 und die beiden Ai^enfaltkanten 338 und 339 zusammen. Entsprcchcndcs gilt 
fur das rcchte Ende der Zcntralfaltkante. Die Zentralfaltkantc 344 und die Auffenfaltkan- 
te 339 schlic/Jcn miteinander eincn Winkcl p ein. Glcichcs gilt fur die drei ubrigen Au- 
/Jenfaltkanten 338, 340 und 341. Dicscr Winkcl /J kann vorzugsweisc 135° betragen oder 
klcincr sein. Die beiden Hauptabschnitte 347 und 348 befinden sich hier beidcrscits der 
Zcntralfaltkante 344 und sind zum Tcil durch die Ai^Senfaltkantcn 338 und 340 bzw. 339 
und 341 begrenzt. 

Auch hier werden die obcrc und die unterc Spitzc 349 zur Bildung eincs Generatormun- 
des 321 abgeschnitten. Ebcnfalls werden formgebende Ausschnitte 324 erzeugt. Anstelle 
der hier dargcstelltcn rechtwinkligen Ausschnitte konnen vorzugsweisc Ausschnitte 324a 
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mit geknhmnmtcn Schnittkanten gcwunschter Form hergestcilt werdcn, wic es anband 
dcr Schnittkanten 322a in Figur 30 bcschrieben wurdc. Es lassen sicb also auch hicr Air- 
bags grower Ticfc mit gcwunschtcr Au^cnform, cbcn durch Fonngebung dcr Schnittkan- 
ten, eizeugeiL 

Figur 34 zcigt den zusammcngcfaltctcn Zuschnitt 329 mit dem Hauptabschnitt 348 an der 
Obcrflachc und den beiden zusammcngcfaltctcn Zwickeln 334 und 336 darunter. Dicsc 
liegen oberhalb des jetzt untcn liegenden Hauptabschnitts 347. Die Innenfaltkantcn 331 
und 332 der beiden Zwickcl sind hicr ebenfalls angedeutet. Bei einem Winkel ft von 135° 
verlaufen die beiden Innenfaltkantcn 331 und 332 zueinander parallel. Es ergibt sich 
demnach (in Figur 34 unten) cin relativ grower Generatonnund 321. Wunscht man einen 
kleineren Generatonnund, so kann man dies durch Verkleinern des Winkels /? erreichen, 
wie die strichpunktierte Innenfaltkantcn 331' und 332* nur ungefahr andeuten. Man wird 
in diesem Falle die Langcn der Aufprallflache und der Zentralfaltkante verkleinern. 

Anhand der Figuren 35 und 36 sollcn nun die Fait- und Nah- oder Verbindungsvorgan- 
ge beschrieben werden, durch die der Zuschnitt nach Figur 33 in die Form des zusam- 
mcngcfaltctcn Hohlkorpers nach Figur 34 ubergefuhrt wird. 

Zunachst wird dcr Zuschnitt langs der Au5enfaltkante 341 gefaltet (Fig. 35). Der rechte 
obere Teil des Zuschnitts nach Figur 33 wird nach hinten umgefaltet, und zwar auch jen- 
seits des Schnittpunktcs 346, langs einer hicr in uberlangen Strichcn dargestcllten Fait- 
kante 352. Eckpunkte a, b und c (vgl. Figur 33) vom oben liegenden Hauptabschnitt 348 
und dem darunter gefalteten Zwickel 336 liegen dann iibereinander. Es wird nun cine 
Naht 350 von a fiber b nach c hergestellt. Sie endet am Generatonnund 321. Dann wird 
nach Figur 36 um die Audenfaltkante 339 und ihre Verlangerung gefaltet, wobei Teile 
des Hauptabschnitts 347 nach oben wegstchen. Vcrnaht wird von einem Eckpunkt d an, 
fiber Eckpunkt c bis Eckpunkt f am Generatonnund 321. (Naht 351) 

In diesen beiden Fallen wurdc jeweils der oben liegende Hauptabschnitt mit der benach- 
barten Halftc dcr Zwickel 334 und 336 vcrnaht. (Diese Halftcn sind in Figur 33 unten 
dargestellt). 
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Im Zuge dicscr beiden Nahvorgange bildct sich bei nur gcringer Unterstutzung die Zen- 
tralfaltkante 344, wahrend die beiden Hauptabschnitte 348 und 347 unter einem Winkel 
voneinander abstchen. 

Die beiden Hauptabschnitte werden nun urn die Zcntralfaltkantc 344 deckungsgleich 
aufeinander gcfaltet. Bei diesem Vorgang bilden sich fast automatisch beidseitig die In- 
nenfaltkanten 331 und 332 der Zwickel 334 und 336. Es ergjbt sich somit die Lage nach 
Figur 34. 

Nun werden, jeweils in einer Ebene, zwei Nahte hergcstcllt, namlich zwischen den Eck- 
punkten g, h und j einerseits und k, 1 und m andcrerseits. (Sind, wie hicr, die Spitzen 
rechts und links im Zuschnitt stehen geblieben, decken sich die Punkte c und j einerseits 
so wie f und m andcrerseits.) 

Es wurde bereits crwahnt, da/9 bei textilem Material aus Kunstfasern, die freien Kanten 
miteinander verklebt oder verschwe^t werden konnen, da/3 also keine Nahte eizeugt 
werden xnussen. Entsprechendes gilt fur Kunststoff- Folie. 

Die in dieser Weise gebildeten Hohlkdrper fur die Airbags sollen in der Nachbarschaft 
des Generatonnundes 321 eine Verstarkung aus einer oder mehreren Lagen Textilmate- 
rial zum Schutz gegen die aus dem Generator stromenden he#en Gase erhalten. Figur 37 
zeigt dies anhand eines Airbag- Hohlk6rpers mit quadratischer Aufprallflachc nach den 
Figuren 30 und 31. Entsprechendes gilt fur Hohlkdrper mit rechteckiger Aufprallflachc 
nach Figur 33 und 34. 

In Figur 37 ist oben ein Verstarkungshauptabschnitt 364 dargestcllt. Nonnalerweise 
mu^te fur den oberen und unteren Hauptabschnitt sowie fur jeden der Zwickel je ein 
Verstarkungsabschnitt vorgesehen und mit angenaht werden. Wie Figur 38 zeigt, kann 
man jedoch alle Verstarkungsabschnitte in einem quadratischen Verstarkungszuschnitt 
362 zusammenfassen. Dieser Verstarkungszuschnitt ist ahnlich aufgebaut, wie der Zu- 
schnitt fur den Airbag nach Figur 30. Er hat also oben und unten einen Verstarkungs- 
Hauptabschnitt 364 und rechts und links einen Vcrstarkungszwickcl 366. Der Zuschnitt 
hat Au^enfaltkanten 368, die einander in einem gedachten Zentrum kreuzen, sowie eine 
einzige durchgehende Innenfaltkante 370. Eine Mitteloffnung 363 ist herausgeschnitten. 
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Der Verstarkungszuschnitt 362 wird in der gieichen Weise gefaltet, wie dcr Zuschnitt 
nach Figur 30 und 31. Er wird daim fiber den zusammengefaltcten Zuschnitt 302 fur den 
Airbag- Hohlkoiper gestulpt, so daft sich die Lage nach Figur 37 ergibt. Die einzelnen 
Tcile des Verstarkungszuschnitts werden nun gemeinsam mit den einzelnen Tcilcn des 
Zuschnitts fur den Aiibag- Hohlkdrper durch in Umfangsrichtung verlaufende Nahte 372 
vexnaht. Soil die Verstarkung nicht einlagig, sondern mehrlagig sein, so werden mehrere 
Vcistarkungszuschnittc 362 ubereinander gestulpt. Auch in diesem Falle wird nur einmal 
vernaht, namlich der Airbag- Hohlkdrper zusammen mit alien Verstarkungszuschnitten. 

Nach dem Herstellen der Nahte wird der textile Hohlkdrper durch den Generatonnund 
hindurch umgestulpt, so d^? die zunachst frcicn Nahtrander innen liegen. 

Statt einen Verstarkungsabschnitt aufzubringen, kann man in einem den Generatonnund 
321 umgebenden Bereich durch Weben ein ausreichend dickes Material erzeugen. 

Wie gezeigt wurde, lafit sich unter Veiwendung eines einstuckigen, vorgefalteten Zu- 
schnitts und dessen Vemahen in jeweils cincr Ebene der Fertigungsproze^ weitgehend 
automatisieren, was eine erhebiiche Kosteneinsparung bedeutet. Voraussetzung dafur 
sind bei der Herstellung eines textilen Airbags ein- oder mehrlagige unbeschichtete Ge- 
webe gleicher Fadendichte und gieichen Filamentgamtyps. An der den zu schutzenden 
Insassen abgewandten Seite des Airbag mu/7 das Gewebe eine hohere Luftdurchlassigkeit 
haben als an der Aufprallflache. Die Luftdurchlassigkcitswerte lassen sich durch gceig- 
nete Bindungen eizielen. Festigkeit und Dehnung des Gewebes sind in Kett- und Schu/3- 
richtung gleich. Die Gasdurchlassigkeitskurven eines solchen Gewebes sind dann unter- 
schiedlichen Belastungsverhaltnissen optimal angepa^t. 
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BEZUGSZEICHEN 
Variantel 



10 


Zuschnitt 


12 


Spitzc 


14,15 


Seitcnkante 


16 


Hauptkante 


18 


Endabschnitt 


20 


Ausschnitt 


22 


Bahn 


24 


Innen- Faltkante 


28,30 


Zuschnitt- Teil 


32 


Stelle 


34, 36 


Seitenkantenabschnitt 


37 


Innen- Faltkante 


38 


Stuck der Mittelgeraden 


39 


Naht 


40 


Innen- Faltkante 


41 


quadxatischcr Abschnitt 


42 


zusammengefalteter Teil 


43 


oberes Dreieck 


44 


Seitenkantenabschnitt 


45 


unteres Dreieck 


46 


Naht 


48 


Au/fenkante 


49 


freie Kante 


50 


Stuck 


51 


Seitenkantenabschnitt 


52 


Rohr 


54 


Generatonnund 


56, 58 


Ausschnitt 


60,62 


Ausschnitt 


64 


Strecke 


66 


Endabschnitt 
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68 gasdurchlassige Zone 

69 Faltkantc 

Variaote 2 

101 Matcrialbahn 

103 gleichscbenkligcs Drcicck 

105 Mittelhdhe 

107 Matcrialbahn 

109 Ansatzstuck 

111 Flankc 

114 Ansatzkante 

116 Matcrialbahn 

118 Hauptbcstandteil 

120 Matcrialbahn 

122, 124, 125 Ansatzstuck 

126, 128 Materialbahn 

129 Hauptbcstandteil 

132 Spitze 

134 Ansatzstuck 

Variante 3 

136 Airbag- Hohlkorper 

137 Luftdurchlassiger Abschnitt 

138 Aufprallflache 

139 Gencxatonnund 

140 Materialbahn 
142 Trapez 

144 lange Scitc 

146 kuize Seite 
146w, 148w Strcifen 

148 Schenkel 

149 fonngebender Ausschnitt 
150, 152 Ansatzstuck 

154 Strcifen 

156 Mittelabschnitt 

157 Seitenabschnitt 
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158 kelchf&nniger Hohlkdiper 

160, 162 Gcradc 

164 mittiger Ansatz 

166, 168 Faltkante 

179 Airbag- Hohlkoipcr 



180a, 180b Trapez 

184a, b bis 187a, b fonngebender Ausschnitt 
184b', 185a', b' Naht 



190a, 190b mittigc freic Kanten 

191a, 191b mittigc frcic Kanten 

192a, 192b Mittclabschnitt 

193, 194 Innenfaltkante 

196, 197 Ansatzstuck 

198 Au^cnabschnitt 

199 Aufprallflachc 
200a, b, 201a ,b Schcnkcl 
202,204 Kantc 

206, 208 Kantc 

210a, 210b frcie Kantc 

kc bis kh frcic Kanten 

Variante 4 

230 Rundung 

232 fonngebender Ausschnitt 

234 obcre Lagc 

234u unterc Lagc 

236 Au/Jcnfaltkantc 

238 Loch 

240 Bereich 

242, 244 Pfeil 

246 Aufblassteueiungsverbindung 

248 Seitenkante 

y, z, y\ i Kantc 
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Variante 5 



302 Zuschnitt 

304, 306 Au^enfaltkante 

307, 308 Innenfaitkante 

311 zcntraler Faltpunkt 

312, 314 Hauptabschnitt 

316, 318 Zwickcl 

320 Spitze 

321 Generatormund 
322, 322a Schnittkantc 
323 Seitenkantc 
323a Seitenflache 

324, 324a formgebender Ausschnitt 

325 Naht 

326 Aufprallflachc 

327 Au^cnflachc 

329 Zuschnitt 

330 Aufprallflachc 
331, 332 Innenfaitkante 
334, 336 Zwickel 

338 bis 341 Aitfenfaitkante 

344 Zcntralfaltkante 

345, 346 Schnittpunkt 

347, 348 Hauptabschnitt 

349 Spitze 

350,351 Naht 

352 Faltkante 

362 Veistarkungszuschnitt 

363 MitteldfEnung 

364 Verstarkungs- Hauptabschnitt 
366 Veistarkungszwickel 

368 Auflenfaltkante 

370 Innenfaitkante 

372 Naht 
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a, b f c, bis m Eckpunktc 
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PATENTANSPRUCHE 
Variantel 

1. Vcrfahrcn zur Hcrstcllung eines Airbag- HohlkSrpets aus cincm einzigen, insbe- 
sondcrc einstuckigen Zuschnitt (10), dor aus Textilmatcrial odcr Kunststoff- Folic 
bcsteht, dadurch gekennzeichnet, 

a) dafi aus einer einlogigen Materialbahn (22) dicbt nebencinandcr Dreiecke 
ausgcschnittcn wcrden, dcrcn Spitzcn, in Bahnlagsrichtung bctrachtct, ab- 
wcchsclnd gcgcn den einen und den andercn Bahnrand weiscn, 

b) dafi die Dreiecke cine Spiize (12), von dieser ausgehende Seitenkanten (14, 
15) und cine dercn andere Enden verbindende Hauptkante (16) haben, 

c) dafi ein der Spitze (12) benachbarter Teil des Zuschnitts von ctwa der Brcitc 
eines Vicrtcls einer der Seitenkanten (14) urn cine Faltkante (24) gcfaltet 
wird, die unter einem rechten Winkel zu dieser Seitenkante (14) vciiauft, 
derart, dafi dann zwei Seitenkantenabschnitte (34, 36) aufeinanderliegen, 

d) dafi diese Seitenkantenabschnitte (34, 36) miteinander verbunden werden, 

e) dafi dann der andere der Spitze (12) benachbarte Teil des Zuschnitts von 
gleicher Brcite um eine entsprcchend angcordncte Innen- Faltkante (37) und 
urn ein Stuck einer Mittelgeraden des Dreiecks (Innen- Faltkante 38) gefaltet 
wird, derart, dafi dann wiederum Seitenkantenabschnitte (48, 51) aufeinan- 
derliegen, 

f) dafi auch diese Seitenkantenabschnitte (48, 51) miteinander verbunden wer- 
den, 

g) dafi die dann noch freien Abschnitte (44) der beiden Seitenkanten (14, 15) 
aufeinandergelegt und miteinander verbunden werden, 

h) dafi die beiden Abschnitte der Hauptkante (16) beidcrseits ihrer Mitte aufein- 
andergelegt und miteinander verbunden werden und 

i) dafi zur Bildung eines Generatormundes (54, Fig. 5) die beiden von den Sei- 
tenkanten (14, 15) und der Hauptkante (16) gebildctcn Endabschnitte (18) 
abgeschnitten wcrden. 

(Figuren 1 bis 5) 
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2. Veifahrcn nach Anspiuch 1, dadurch gekennzeichnet, die Drcicke rechtwinklig 
und gleichschenklig sind. 

3. Veifahrcn nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 

a) da/?, insbcsondcre vor den Fait- und Verbindungsvorgangcn, in der Mitte der 
Hauptkante (16) ein diticckigcr Ausschniit (20) hcrgestellt wird, und 

b) daft die freicn Kanten dieses Ausschnhts (20) aufeinandergelegt und mitein- 
ander verbunden werden. (Naht 46). 

(Figuren 1 und 5) 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gckennzeichnet, dafi das Material des drci- 
eckigen Ausschnitts (20) zum Verstarken der dem Generatonnund (54) benachbar* 
ten Zuschnittsteilc vcrwendet wird. 

5. Verfahren nach einem der vorhergebenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
da/? die Scitenkanten (14) etwa in ihrer Mitte Ausschnitte (56)- in Form flacher 
Dreiecke, jedoch mit konkav gekriimmten Kanten haben. (Figuren 6 und 8) 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, da/J an der Spitze (12) des 
Dreiecks die Seitenkanten (14, 15) abgenindet sind, dcrart, da/3 sich ein vergrc^er- 
ter Spitzenwinkel ergibt. (Figuren 6 und 8) 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da/J aus 
dem Zuschnitt in den der Spitze benachbarten Halften der Seitenkanten (14, 15) 
Ausschnitte (60) in Form etwa rcchtwinkliger Dreiecke hcrgestellt werden. (Figur 
7) 

8. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dzfi zur Bildung ei- 
nes Airbag- HohlkSrpers obweichender Form, von der Hauptkante (16) ausgehend, 
in gleichen Abstanden bciderseits ihrer Mitte drcieckige Ausschnitte (62) mit ins- 
bcsondcre konkaven Kanten hcrgestellt werden. (Figur 8) 
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9. Vcrfahrcn nacb Anspmch 4, 6 odcr 7, dadurch gekennzeichnet, da/3 die beiden 
Ausschnitte (56, 60, 62) zur Bildung einer asyxnmetrischcn Form dcs Airbags, un- 
glcichc Grq0en und/odcr Fonncn haben. (Figuren 6, 7, 8) 

10. Vcrfahrcn nach Anspmch 8, dadurch gekennzeichnet, dafi dcr Zuschnitt urn zwei 
Faltkantcn (69) gcfaltct wird, die rcchtwinklig zur Hauptkante (16) durch die Aus- 
schnitte (62) vcrlaufcn, derart, da/? Endabschnittc (66) zum Teil auf cine Strecke 
(64) des Hauptabschnitts gefaltet werden, zum Teil zu eincm davon abstchenden 
Generatormund (54) (Figur 8 und 9) 

11. Vcrfahrcn nach einem der vorangchenden Anspniche, dadurchgekennzeichnet, 
da/J die Bahn und die Zuschnitte aus TextUmaterial bestehen, das aus Kunstfascrn 
hcrgcstcllt ist, und dafi die frcicn Kanten der Zuschnitte mitcinandcr vernaht, ver- 
schwe^t oder vcrklebt werden. 

12. Vcrfahrcn nach einem dcr Anspniche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daft die 
Bahn und die Zuschnitte aus Kunststoff- Folic bestehen und da/3 ihrc frcicn Kanten 
miteinander verschweifit oder verklebt werden. 

13. Vcrfahrcn nach einem der Anspniche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, da/? die 
miteinander zu verbindenden Rander der Zuschnitte von einem U- fdrmig gefalte- 
ten Verstarkungsband wnfafit werden, das dann mit den Randern vernaht wird 

14. Vcrfahrcn nach einem der Anspniche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, 

a) dafi die Matcrialbahn Ausbloslocher oder gosduchldssige Zonen (68) hat, 
namlich Zonen, die aus einem starker gasdurchlassigen Material bestehen, als 
dcr Rest dcr Bahn, 

b) dafi die Ausblasldcher oder gasdurchlassigen Zonen (68) in der Bahn so an- 
geordnet sind, dafi sie beim fertigen, aufgcblascncn Airbag an Stcllcn aiificr- 
halb einer dem Insassen zugekehrten Aufprailflache licgen. 

(Figur 2) 

15. Vcrfahrcn nach Anspmch 14, dadurch gekennzeichnet, da^ die gasdurchlassigen 
Zonen (68) die Form von in Bahnquerrichtung verlaufendcn Streifen haben. 
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Variantc2 

16. Vcrfahrcn zur Hcrstcllung cincs (insbcsondcrc tcxtilcn) Hohlkorpers fur cincn Air- 
bag, wobci Bcstandtcilc einer fiachenhaften Grundform aus gcticimtcn Material- 
bahnen gewonnen und dann miteinander verbunden, insbesondere zusammenge- 
naht wcrden, dadurcb gekennzeichnet, d^? die Bestandteile eine solche Fonn und 
Anordnung inncrhalb jeder der Materialbahnen haben, da/f nur gcringfugigc Fla- 
chenstucke bcim Zuschneidcn ubrig bleiben, also der notwendigc Verschnitt mi- 
nimicrt wird. (Fig. 10 - 17) 

17. Vcrfahrcn nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, 

a) dzfi aus dcr cincn Matcrialbahn (101) Bcstandtcilc in Form gUichschenkliger 
Dreiecke (103) herausgctrennt wcrden, dercn Mittelhohen (105) dcr Brcitc 
dcr Bahn (101) entsprcchen und dcrcn Spitzcn abwechselnd gcgen den cincn 
und den andercn Bahnrand wcisen, 

b) da^L aus einer zwcitcn Matcrialbahn (107) Ansatzstuckc (109) fur die beiden 
Schcnkel der dreicckigen Bestandteile gewonnen wcrden, 

c) dafi geradlinige Ansatzkantcn (114) der Ansatzstiicke (109) mit je eincm dcr 
Rander der zweiten Bahn zusammenfallen und 

d) dafi die Ansatzstiicke innerhalb dcr zweiten Matcrialbahn (107) mitcinandcr 
vcrschachtelt untergebracht sind. 

(Fig. 10 - 12) 

18. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, 

a) da/J aus der cinen Matcrialbahn (116) Hauptbcstandteilc (118) dcr annahernd 
cndgultigen Form gewonnen wcrden, dercn Trennlinien bis auf gcringfugige 
Ausschnitte zusammenfallen, 

b) da/J aus einer zweiten Materialbahn (120) Ansatzstuckc (122, 124) fur die 
beiden den Trennlinien entsprcchcndcn Rander der Hauptbcstandteilc (118) 
gewonnen wcrden und 

c) da0 die Ansatzstiicke innerhalb der zweiten Materialbahn miteinander vcr- 
schachtelt untcrgcbracht sind. 

(Fig. 13, 14, 14a) 



WO 96/05986 



37 



PCT/EF9S/02549 



19. Verfahren nach Anspmch 16, dadurch gekeonzeichnet, 

a) dafi aus dcr cincn Materialbahn (126) Hauptbestandteile (129) mit einer ctwa 
U- fSrmigen Kontur mit mittigcr Spitzc (132) gewonnen wcrdcn, dcrcn Sph- 
zcn (132) abwechsclnd gegen den cincn und den andcrcn Bahnrand weisen, 

b) dafi aus einer zweiten Matcrialbahn (128) Ansatzstuckc (134) fur die beiden 
Seitenflamken dcr Hauptbestandteile (129) gewonnen wcrdcn, 

c) dap geradlinigc Kantcn dcr Ansatzstuckc (134) mit je cinem der Rander dcr 
zweiten Matcrialbahn (128) zusammcnfallcn und 

d) da/? die Ansatzstuckc inncrhalb der zweiten Materialbahn miteinander vcr- 
schacbtelt untergebracht sind. 

(Fig. 16- 19) 

Variante 3 

20. Verfahren zur Hcrstcllung eines textilen HohlkSrpers fur cincn Airbag, dadurch 
gekennzeichntt, 

a) dafi in Langsrichtung einer zweilagig gewebten Materialbahn (140) hinter- 
einander Trapeze (142) angeordnet sind, dcrcn kurze Seiten (146) abwech- 
selnd am einen und am andcrcn Bahnrand liegen, 

b) dafi langs dcr Schenkel (148) und dcr kurzen Seiten (146) dcr Trapeze die 
beiden Lagen eingewebte Streifen (148w, 146w, 154w) miteinander verbun- 
den, aber langs der langen Seiten (144) unverbunden sind, 

c) da/? zur Bildung von Hohlkorpern, die Trapeze (142) durch Schnitte inner- 
halb und in Langsrichtung der Streifen (148w) aus der zweilagigen Bahn 
herausgetrennt wcrdcn, 

d) dafi an der offenen Seite in beiden Lagen formgebende Ausschnitte (149) cr- 
zeugt wcrdcn, 

e) da^ an die offene Seite mindestens einer der Lagen ein Ansatzstuck (ISO, 
152, 164) befestigt wird und 

f) da^ zum Schli^en des Hohlkorpcrs, bis auf einen Gcncratormund (139, Fig. 
20), freie Kantcn (kc, kd; ke, kf) der oberen Lage und frcic Kantcn (kg, kh) 
dcr untcren Lagc miteinander verbunden (insbesondere vernaht) wcrdcn. 

(Fig. 20 und 21) 
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21. Vcrfahrcn nach Anspmch 20, dadurch gekennzeichnet, dafi die Trapeze (142) sich 
fiber die halben Breiten der zweiiagigen Gewebebahn erstrecken, derart, dq/? ihre 
kurzen Seiten in je einem Streifen (154) aneinandergrenzen und die langen Seiten 
(144) gegeneinander off en sind. 

22. Verfahren nach Ansprucb 20 Oder 21, dadurch gekennzeichnet, da/? die beiden 
Gewebebahnen zweilagig gewebt sind und da/? die Streifen (146w, 148w, 154) 
durch Weben erzeugt werden. 

23. Verfahren nach Anspmch 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet, da/? zwei getrenn- 
te, ubereinanderliegende Gewebebahnen verwendet werden und da/? die Streifen 
(146w, 148w, 154) durch Nahen, Kleben oder Schwcj/?en erzeugt werden. 

24. Verfahren nach Anspmch 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet, da/? die obere und 
die untere Lage durch ihre Webart unterschiedlicbe Luftdurchlassigkeit haben und 
dafi der die Aufprallflache bildende Mittelabschnitt (156) innerhalb der einen Lage 
geringe Luftdurchlassigkeit hat. 

25. Verfahren zur Erzeugung eines insbesonderc fur die Beifahrerseite geeigneten 
Airbag- Hohlkorpers (179) von etwaigcr Schuhform, dadurch gekennzeichnet, 

a) da/? aus einer zweilagig gewebten Materialbahn Trapeze (180, 181) mit rcla- 
tiv steilcn Schenkeln (200a bis 200d) herausgetrennt werden, 

b) ddfi an den Ecken der kurzen Seiten und nahe den Ecken der langen Seiten 
der Trapeze fonngebende Ausschnitte (184, 185, 186 bis 189) hergestellt 
werden, 

c) da/? an hierdurch sich ergebenden kurzen und etwa mittigen Konten (191) 
innerhalb der langen Seiten der Trapeze der obcren und der unteren Lage et- 
wa rechUckige Ansatzstucke (196, 197) gleicher Breitc abcr unterschiedli- 
cher Langen befestigt werden, 

d) da/3 um InncnfahkanUn (193, 194), die in beiden Lagen von Punkten nahe 
den ursprunglichen Ecken der kurzen Seiten zu den Enden der kurzen freien 
Kanten (191) verlaufen, die beiden Atf Senabschnitte hereingefaltet werden, 
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c) dafi die den Schenkeln (200a bis 200d) cntsprechenden Au^cnrandcr jedes 
der Aijffcnabschnitte (198) der cincn Lage mit einem dcr AivScnrander des 
Au/fcnabschnittes der andcrcn Lage verbunden, insbesondere vernaht wer- 
den, 

f) dafJ die au/Jcren Kanten (202) jedes der fonngebenden Ausschnitte (186, 
187) des Trapezes (180) der einen Lage mit den inneren Kanten (204) des- 
selben fonngebenden Ausschnittes verbunden werden und 

g) dafi die freien Enden der etwa rechteckigen Ansatzstucke (196, 197) nach 
dem Anbringen eines Gasgenerators urn diesen henun zusammengelegt und 
miteinander verbunden werden. 

(Fig. 22 bis 24) 

26. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, da0 innerhalb der Ai^Jen- 
abschnitte (198) Filterzonen, insbesondere in Gcstalt eines Gewebes vorgeschen 
sind, das durch seine Webart cine geringere Dichte hat, als der die Aufprallflachc 
(199) bildende Mittelabschnitt (192a). 

27. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, da0 zum Anbringen des 
Gasgenerators zwei Ansatzstucke, insbesondere aus Gewebc, an den auSeren Kan- 
ten (206) der den mittigen freien Kanten (191) benachbarten fonngebenden Aus- 
schnitte (188, 189) befestigt werden. 

28. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dafi vor dem Falten die 
Innenfoltlinien (193, 194) geprdgt werden. 
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Variante4 

Vcrfahrcn zur Hcrstcllung cines Hohlkorpcrs fur cincn Airbag, der fur die Fahrer- 
und die Beifahrerseite geeignet ist, 

a) wobci ausgegangen wird von einem flacben Hohlkorpcr, der die Fonn eines 
zweilagigcn, regelma/Jigen oder unregelma/frgen Vicrccks hat und dessen 
Rander geschlossen, insbesondcre miteinander verwebt sind und 

b) die obcre und die untere Lage (234, 234u) auseinandergezogen werden und 
innerbalb jeder der beiden Lagen in den Eckbereichen Verbindungen herge- 
stcllt werden, 

dadurch gekennzeiebnet, 

c) der flachc Hohlkdrper zweilagig gewebt wird und insbesondcre anstelle 
seiner vicr Ecken nach au/fen weisende Rundungen (230) rapportma^ig ge- 
webt werden, 

d) im Bereich der vier Ecken formgebende Ausschnitte (232) hergestellt wer- 
den, die gcgen das Zentrum der Zuschnitte spitz zulaufen, und gerade oder 
konvex gekrummte Rander haben, 

e) dap die Rander (y, z) der formgebenden Ausschnitte der oberen Lage fur sich 
und die (y\ z 1 ) der unteren Lage fur sich miteinander verbunden werden. 

(Fig. 25 - 29) 

Vcrfahrcn nach Anspruch 29, dadurch gekennzeiebnet, da/3 vor dem Auseinan- 
deiziehen der oberen und der unteren Lage in diesen nach au^en vorstehende Falt- 
konten (Au/fenfaltkantcn 236) hergestellt werden, die von den Spitzen der Aus- 
schnitte gegen das Zentrum der beiden Lagen verlaufen. 

Vcrfahrcn nach Anspruch 29, dadurch gekennzeiebnet, dafi die Atffcnfaltkanten 
(236) geprtigt werden, insbesondcre unter Verwcndung von Wormeleisten. 

Verfahren nach Anspruch 29, wobei in der einen Lage (234) des flachen Hohlkdr- 
pers ein Loch (238) zum Anschlu/7 eines Gasgenerators vorgesehen ist, 
dadurch gekennzeiebnet, da/? dieser Zuschnitt in einem Bereich (240) in der Um- 
gebung des Loches, insbesondcre durch Weben, verstarkt ist. 
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33. Verfahren nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dafi in einem Bcrcich au- 
/ferhalb eines Lochcs (238) fur cincn Gasgcrator Aujblassteuerungsverbindungen 
(246) eingewebt werden, derart, dzfi sic die beiden Lagen stcllcnwcisc mitcinander 
vcrbindcn und erzwingen, dafi der Airbag sich beim Beginn des Aufblasens, vor 
dcm Durchrci/fcn der Verbindungen bcvorzugt in seiner Breite entwickelt. 

34. Verfahren nach Anspruch 33, dadurch gekennzeichnet, da/? die Aufblassteue- 
rungsverbindungen linienformig sind und in den Bereichen zwischen den formge- 
benden Ausschnitten angeordnet sind. 

35. Verfahren nach Anspruch 33, dadurch gekennzeichnet, daft die Aufblassteue- 
rungsverbindungen linienformig sind und die Mitte der Gewebestucke umgeben 
und zwar auderhalb des Ortes des Gasgeneratorloches und einwarts von den fonn- 
gebenden Ausschnitten. 

36. Verfahren nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dafi an mindestens einer 
der Seitenkanten der viereckigen Zuschnitte Erweiterungsstucke angebracht wer- 
den, die den fertigen Airbag der Fahrzcugkontur, insbesondere auf der Beifahrer- 
seitc, anpassen. 

37. Verfahren nach Anspruch 36, dadurch gekennzeichnet, da/7 die Erweiterungs- 
stucke relativ schmale Streifen von der Lange einer Seitenkante sind, deren eigene 
Kanten parallel oder schrag zueinnander veriaufen. 

38. Verfahren nach einem der Anspruche 20 bis 37, dadurch gekennzeichnet, da/3 
Streifen, die beide Lagen mitcinander verbindend, beim Wcben nur stclienweise 
zusammengeheftet werden, und da/7 spater beide Lagen langs der Streifen mitcin- 
ander vcrnaht werden. 
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VarianteS 

39. Verfahren zur Hcrstcllung cincs (insbcsondcrc tcxtilcn) Hohlkdrpers fur einen Air- 
bag mit ciner ctwa rechteckigen Aufprallflache (30) und eincr beachtlichen Tiefe 
qucr zur Aufprallflache, dadurch gekennzeichnet, 

a) dafi aus einlagigexn, insbcsondcrc tcxtilcm Material ein einstuckigcr, zumin- 
dest annahernd quadratischer Zuschnitt (29) hergestellt wird, 

b) dafi im Verlauf von Faltvorgangen langs der cinen Diagonalen des Quadrats 
Faltkanten gebildet werden, und 

c) davon ein zentraler Abschnitt cine Zentralfaltkante (44) nach Art ciner Au- 
fienfaltkante bildet, in der zwei Hauptabschnitte (47, 48) des Zuschnitts in- 
einander ubergehen, 

d) dafi zur Bildung von zwei Zwickeln (34, 36), die zwischen die beiden Haupt- 
abschnitte jeder Lage zu falten sind, die beiden verbleibenden Au^enstucke 
der Diagonalen Innenfoltkonten (31, 32) bilden, 

e) dafi von den beiden Enden der Zentralfaltkante her je zwei AiySenfaltkanten 
(40) gegen die Quadratseiten vcrlaufen, und zwar unter vier gleichen Win- 
keln ft von je insbcsondcrc 135° oder weniger gegenuber der Zentralfaltkante 
(44), 

f) dafi die beiden Zwickcl (34, 36) zwischen die beiden Hauptabschnitte (47, 
48) in vier dicht aufcinanderliegende Lagen gcfaltet wcrden und 

g) da/? jeder freic Rand jedes der Zwickcl mit dem freien Rand des benachbar- 
ten Hauptabschnitts verbunden wird. 

(Figur33) 

40. Verfahren zur Hcrstcllung eines (insbcsondcrc textilcn) Hohlkdrpers fur einen Air- 
bag mit ciner ctwa quadradschen Aufprallflache (26) und eincr beachtlichen Tiefe 
qucr zur Aufprallflache, dadurch gekennzeichnet, dafi die Verfahrensschritte nach 
Anspruch 1 vcrfolgt werden, wobci jedoch in jeder Lage zur Bildung der beiden 
Zwickel (16, 18) 

a) langs der einen Diagonalen cine durchgehende Innenfaltkantc (7, 8) ohne 
Zentralfaltkante gebildet wird und 

b) langs der beiden Mittelgcraden des Quadrats Ai^enfaltkantcn (4, 6) gebildet 
werden, die sich in einem zentralen Faltpunkt (11) kreuzen. 
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41. Verfahren nach Anspruch 39, dadurch gekennzeichnet, 6afi f insbcsondcrc vor den 
Faltvorgangen, der Zcntralfaitkante gegenuberiiegende Spitzcn (49) dcs Quadrats 
zur Bildung eines Gcncratonnundes abgctrcnnt werden. 

42. Verfahrcn nach Anspruch 40, dadurch gekennzeichnet, da/7, insbesondere vor den 
Faltvorgangen, alle vier Spitzcn (20) des Quadrats abgetrennt werden. 

43. Verfahrcn nach Anspruch 39 oder 40, dadurch gekennzeichnet, da/J, insbesondere 
vor den Faltvorgangen, von den Eckcn der erwunschten Aufprallflache her gegen 
die Au/Jenkanten des Zuschnitts formgebende Ausschnitte (24, 24a) erzeugt wer- 
den. 

44. Verfahren nach Anspruch 43, dadurch gekennzeichnet, da/? die fonngebenden 
Ausschnitte (24a) durch nach au/?en konvexe Schnittkanten (22a) erzeugt werden, 
die gegeneinander und gegen die Ecken der Aufprallflachc spitz zulaufen. (Figur 1) 

45. Verfahren nach Anspruch 39 oder 40, dadurch gekennzeichnet, da/? in folgender 
Reihenfolge gefaltet und verbunden, insbesondere genaht wird: 

a) der Zuschnitt wird urn nur einc der Audenfaltkanten (4, 41) zwischen dem 
einen Hauptabschnitt (14, 48) und einem der Zwickcl (18, 36) gefaltet, 

b) die freien Rander von beiden, auch langs der Schnittlinien des dortigen 
fonngebenden Auschnitts (24, 24a), werden miteinander (langs a, b, c) ver- 
bunden, 

c) der Zuschnitt wird urn die andere Au/fcnfaltkante (6, 39) zwischen demsel- 
ben Hauptabschnitt (14, 48) und dem anderen Zwickcl (16, 34) gefaltet, 

d) die freien Rander von beiden, auch langs der Schnittlinien des dortigen 
fonngebenden Ausschnitts, werden miteinander (langs d, e, f) verbunden, 

e) dabei wird von einer (insbesondere programmierbaren) mecbanischen Fait- 
vorrichtung die Zcntralfaitkante (44) nach Anspruch 1 oder der zentrale Fait- 
punkt (11) nach Anspruch 2 gebildet, 

f) die beiden Hauptabschnitte (12, 14; 47, 48) werden deckungsgleich aufein- 
ander gefaltet, wobei die beiden Zwickcl (16, 18; 34, 36) urn ihrc Inncnfalt- 
kanten (7, 8; 31, 32) zwischen die beiden Hauptabschnitte gefaltet werden, 
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g) die nocb vcrblicbcncn freien Rander von bcidcn Zwickcln und dcm anderen 
Hauptabscfanitt (12, 47) werden, auch langs der fonngebcndcn Ausschnittc 
(langs g, h, j; k, I, m) mitcinander verbunden. 

(Fig. 30, 35, 36) 

46. Verfahren nach Anspiuch 39, dadurcb gekennzeichnet, da/7 die Inncnfaltkanten 
(31, 32) der beiden Zwickei nach dem Falten zucinandcr parallel verlaufen und 
hierzu die Winkel (fi) 135° betragen. (Fig. 34) 

47. Verfahren nach Anspruch 39, dadurch gekennzeichnet, da0 die Innenfaitkanten 
(31 r , 32') der beiden Zwickei nach dem Falten mitcinander einen Winkel einschlie- 
/fen, derart, da/J sie einander gegen den Generatonnund (21) nahern, und dafl hier- 
zu die Winkel (fi) kleincr als 135° sind. 

48. Verfahren nach einem der Anspruche 39 bis 47, dadurch gekennzeichnet, 

a) dafi der Hohlkdiper aus TextUmattrial hergestellt wird und 

b) da/? je zwei au^en liegende Randcr des Zuschnitts zwischen den Ai^enenden 
der Au/fenfaltkanten und dem Generatonnund (21) mitcinander vernaht, 
verklebt oder verschweifk werden. (Nahte 25, 50, 51) 

(Fig. 31, 35, 36) 

49. Verfahren nach einem der Anspruche 39 bis 47, dadurch gekennzeichnet, 

a) dafi der Hohlkdiper aus Kunststoff- Folie hergestellt wird und 

b) d^3 je zwei au/Jcn liegende Randcr des Zuschnitts zwischen den Au^enenden 
der Au^enfaltkanten und dem Generatonnund (21) mitcinander verklebt oder 
verschweifk werden. 



50. Verfahren nach einem der Anspruche 39 bis 45, dadurch gekennzeichnet, da/3 der 
Hohlkorper im Bereich des Generatonnundes (21) eine Verstarkung erhalt. (Fig. 
37, 38) 
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51. Vcrfahrcn nach Anspruch 50, dadurcb gekennzeichnet, 

a) dafi jcde Lage dcr Verstarkung aus cincm einstuckigen Verstdrkungszu- 
schnitt (62) etwa in dcr Form eines Quadrats mit Mitteloffnung (63) herge- 
stcllt wird, 

b) dafi jeder Vcrstarkungszuschnitt in izn wescntlichcn der gleichcn Weise wie 
dcr Hohlkdrpcr nach Anspruch 35 Oder 36 gcfaltct wird, so dafi cr zwci 
Vcrstarkungs- Hauptabschnitte (64) und zwci dazwischcn licgendc 
Verstarkungs- Zwickel (66) erhalt, 

c) dafi jede Lage dcs Verstarkungszuschnitts so uber das offcnc Ende dcs Hohl- 
korpers gestulpt wird, dafi Hauptabschnitte auf Hauptabschnitten und 
Zwickel auf Zwickeln liegen, 

d) dafi dcr Vcrstarkungszuschnitt odcr dcren mchrere mit dcm Hohlkdrpcr vcr- 
bunden wird/werden. 

(Figur 37) 

52. Vcrfahrcn nach Anspruch 51, dadurch gekennzeichnet, dafi dcr- Hohlkorper und 
dcr mindestens cine Vcrstarkungszuschnitt aus Textilmaterial besteht und mit dem 
Hohlkdrpcr durch den Gcncratonnund (21) hindurch vcrnaht wird, und dafi mchre- 
re (insbesondere zueinandcr parallcle) Nahte (72) den Gcncratonnund umlaufcn. 

53. Vcrfahrcn nach Anspruch 52, dadurch gekennzeichnet, dafi dcr mindestens eine 
Vcrstarkungszuschnitt aus Kunststoff- Folic besteht und mit dem Hohlkorper ver- 
klebt odcr verschwei^t wird. 

54. Vcrfahrcn nach Anspruch 50, dadurch gekennzeichnet, dafi die Verstarkung durch 
Weben erzeugt wird. 

55. Vcrfahrcn nach cincm der Anspruche 39 bis 54, dadurch gekennzeichnet, dafi der 
Hohlkdrpcr, ggf. samt Verstarkung, durch den Gcncratonnund (21) umgestulpt 
wird. 
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Zu alien Varianten 

56. Hohlkorper fur cincn Airbag, dadurch gekennzeichnet, dafi cr untcr Anwcndung 
cincs Vcrfahrcns nach mindcstcns eincm dcr vorangchcndcn Anspruchc hcrgestellt 
ist. 
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siehe Seite 10, Zeile 21 - Seite 11, Zeile 
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siehe Spalte 8, Zeile 54 - Spalte 10, 
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W0,A,91 11345 (PILLET, J.-F.) 8. August 
1991 

siehe Seite 6, Zeile 27 - Seite 7, Zeile 
13; Abbildungen 1,2 
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Fctdl Bcncrkungcn zu to Aasprucfeen, dk »ch *i» oJcht recfarrchirrW erwtcsen haben (Forttetomg ^ Pmdg j «„ f buu 1) 



Gcmifl Ariikcl I7(2)a) wurde tui fdgcndcn Grunden fur boiimmtc Aiuprucht kcin Rccherchenbericht erttdlt: 
I. Q Araprtiche Nr. 

weil Sic rich auf Gcgcrwundc bczichcn, zu dcrcn Recherche die Bchbrdc nicht verpfBchtci ist, namlich 



2. CZ1 Awpruchc Nr. 

weil lie rich auf Tcile der intcrnaiionalcn Anmddung beziehen, die den vorgeschrtebenen Anfordcningcn so wenic ratraitthen 
dafl arte siimvolic Internationale Recherche nicht durchgefuhrt werden kann, namlich 8 8 enuprechen. 



1 | Antpruche Nr. 

wcil cs rich dabci urn abhangigc Anipruchc hxndelt, die nicht enuprechend S&lz 2 und 3 der Rcgel 6.4 a) abgefaflt rind. 



Feld II Bemerkungcn bci nuuigeindcr Kinhcitlkhkeit der ErTmdung (Fortsctzung von Punkt 2 aufBlatt I) 



Die Internationale Rcchcrchcnbchordc hat fcxigcncUl, daO diese Internationale Anmeldung mchrere Erfindungen enthJUc 

S1ehe Beilage 



,.n D . der Anmddcr alle erfoTOcrhchcn zusaiztichen Recherchcngcbuhrcn rcchtzciug entrichict hat, cmrcckt sich diner 
Internationale Rcchcrchcnbcricht auf allc rcchcrchicrbarcn Anypruchc der inter nauonaicn Anmcktung. 

ailc rcchcrchicrbarcn Anipniche die Recherche ohnc etnen Arbciuaufwand durchgefuhrt werden konmc, der cine 
zujitzJichc Rccherchengcbiihr gcrechtfcrUgt hauc, hat die Internationale Rcchcrchcnbchordc nicht zur Zahlung eincr sofchen 
Gcbuhr aufgctorderL 

3 * 1 I P* * r Anmddcr nur cinigc der crfordcr lichen zuxatzUcbcn Rec h er ch c ng cbuhrcn rechtzeiug entrichtel hat, critrcckt rich dieser 
Internationale Rcchcrchcnbcrichi nur auf die Antpruche der imernaiionalcn Anmddung, far die Gcbuhren entrichtct worden 
find, namlich auf die Antpruche Nr. 



4 * I I !^L^ md ^L^ dic "todcrlichcn zwatzlichcn Recherchcngcbuhrcn nicht rechtzdtig cnirtchicL Der imcrnationaJe Rcchcr- 

ctrcnbcrichl bcschrankl xich dahcr auf dic in den Anipruchcn zucri t crwahnte Erfindung; dietc ist in fofgenden Anspruchen er 



Renertangen hmi ir fc t hch ones Widersprocte Q Die zusaulichcn Gcbuhren wurden vom Anmddcr untcr Widcripruch gezahlL 

| [ Die Zahlung zuxaizlichcr Gcbuhren erfolgtc ohnc Widcripruch. 
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7. Patentansprtiche 39 - 56 aus einem einzigen rechteckigen 

Zuschnitt 
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